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Vorwort  zu  Band  IIL 


Während  der  erste  Theil  dieses  Bandes  in  fttnf  Gapiteln  Hüttenwesen ,  Eisen-  und  Metall- 
giesserei,  mechanische  Eisen-  und  Metallbearbeitung,  Holz-  und  Steinbearbeitung  umfasst,  sind  in  den 
flbrigen  drei  Theilen  desselben  in  neunzehn  Gapiteln  alle  diejenigen  Industriezweige  behandelt,  welche 
im  allgemeinen  für  jeden  Maschinentechniker  von  Interesse  sind.  Bei  der  Bearbeitung  dieser  Ab- 
schnitte habe  ich  mich  auf  den  Standpunkt  der  Techniker  in  kleinen  und  mittleren  Mascliinenfabriken 
gestellt,  welche  häufig  für  die  yerschiedensten  Industrieen  Motoren,  Transmissionen  und  eventuell 
auch  Hilfsmascbinen  zu  liefern  haben,  wof&r  ihnen  einige  Eenntniss  der  betreffenden  Branchen  von 
grossem  Nutzen  ist  Selbstverständlich  bedarf  es  zur  vollständigen  Beherrschung  irgendeiner  dieser 
Branchen,  ausser  der  unum^nglich  nothwendigen  praktischen  Erfahrung,  des  Studiums  erschöpfen- 
derer Abhandlungen,  als  sie  das  Handbuch  zu  bieten  vermag.  In  dieser  Anschauung  ist  auch  der 
Orund  zu  suchen,  weshalb  beispielsweise  die  landwirthschaftlichen  Maschinen,  welche  als  Special- 
constructionen  eine  ausf&hrlichere  Darstellung  erfordern  wtlrden,  im  Handbuch  nicht  aufgenommen 
worden  sind.  Am  Schlüsse  des  vorliegenden  Bandes,  welcher,  der  Wichtigkeit  einzelner  der  in 
demselben  zur  Besprechung  kommenden  Industrieen  zufolge,  den  anderen  Bänden  gegenüber  grösseren 
Umfang  erhalten  hat,  ist  eine  Abhandlung  über  die  elektrische  Beleuchtung  angefügt,  deren  Auf- 
nahme —  obwohl  der  Gegenstand  auch  in  Band  IV,  allerdings  nur  kurz,  besprochen  ist  —  mit  Rück- 
sicht auf  die  in  neuester  Zeit  zu  enormer  Höhe  herangewachsene  Bedeutung  dieses  Zweiges  der 
Technik  gerechtfertigt  erscheint. 

Leipzig,  im  August  1S83. 

Der  Herausgeber. 
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L  Hüttenwesen. 


A.  Roheisen  und  Bessemer-Stahlfabrikation. 


a.  Hochofen- Anlagen. 

1.  Emleitmig.  Die  Stttcköfen  oder  Wolfsöfen  kommen  immer  mehr  ausser  Gebrauch;  wo  dieselben 
noch  vorhanden,  werden  sie  bei  Umbauten  durch  die  schottische  Art,  Rauchgemäuer  mit  Blechmantel;  er- 
setzt; in  neuester  Zeit  wendet  man  auch  nur  einen  Blechmantel  an.  Letztere  zwei  Arten  sollen  hier  zu 
Grunde  liegen. 

Die  Ausführung  einer  Hochofenanlage  richtet  sich  nach  dem  Betriebskapital  bez.  der  zu  leistenden 
Tagesproduotion.     Danach  ist  die  Bestimmung  des  Ofens  massgebend. 

Nimmt  man,  wie  jetzt  meist  üblich,  die  Windtemperatur  zu  250<^ — 420^  an  und  den  Betrieb  auf 
melirtes  Puddelroheisen,  so  sind  folgende  Werthe  gültig: 


"EiBensteinsorten 


Boheisenproduotion 
pr.  DoppeUohicht  in  kg 


Zusatz  per  1 000  kg  BoheiBen 


Kalk 


Coaks 


Eisen 


I.  und  n.  Qualität  gerösteter  Eohleneisenstein 

Nassauer  Rotheisenstein 

Siegener  Spatheisenstein 


25000  bis  28000 
35000 
45000 


1600  bis  1650 

1250 

bis  240 


1500 

1300 

900  bis  1000 


44«/o 
bis  44^0 
45—48% 


In  Schlesien  producirt  man  aus  den  Brauneisenerzen  meistens  weniger  Eisen,  zwischen  12000  bis 
30000  kg  pr.  Doppelschicht.  Der  Zusatz  beträgt  für  1000  kg  Roheisen  1500  bis  1800  kg  Goaks  und 
1200  bis  1500  kg  Kalkstein.     Die  Ausbringung  des  Eisens  betrttgt  gegen  30<^/o. 

In  Rheinland- Westphalen  werden  meistens  Mischungen  von  obigen  Erzen  verhüttet|  wozu  in  letzter 
Zeit  die  spanischen  Mocta-Erze  kommen.  Bei  der  Verhüttung  derselben  beträgt  für  1000  kg  Roheisen: 
der  Coaksverbrauch  bis  1250  kg,  der  Kalksteinzusatz  1000—1100  kg;  der  Eisengewinn  ist  35 — 40<^/o;  für 
Mocta-Erze  in  Verbindung  mit  Eisenglanz  und  Rotheisenstein  durchschnittlich  40<^/o. 

2.  Die  Windmenge  pr.  Min.  ist  gleich  dem  Cubikinhalte  des  Ofens  zu  setzen  und  ist  dies  ein 
wirklich  praktisches  Resultat.     Die  Anzahl  der  Dnsen  ist  besonders  für  grosse  Oefen  bis  15  zu  nehmen. 

Bei  Holzkohlenhochöfen  sind  durchschnittlich  3  Stück^  bei  Coakshochöfen  3 — 15;  je 
nach  der  Tagesproduotion  ^  anzuordnen.  Letztere  bestimmt  auch  die  Höhe  von  Düsenmitte  bis  Bo^enstein 
im  Gestell  und  zwar:  für  Holzkohlenhochöfen  =  0,40 -— 0,65 m,  für  Coakshochöfen  =  0^50 — 1^1  m  (2  Ab- 
stiche pr.  Schicht). 

Der  Busendurohmester  richtet  sich  nach  der  Anzahl  derselben  und  schwankt  zwischen  0,052 — 0;080m. 

3.  Die  Oeblasemaachine  richtet  sich  nach  der  erforderlichen  Windmenge.  Die  Tourenzahl  ist 
40 — 55  per  Minute;  die  Kolbengeschwindigkeit  für  kleinere  Constructionen  und  geringe  Windpressung 
60 — 80  m;  bei  grösserer  und  stärkerer  Pressung  bis  150  m  per  Minute.  Die  Dampfmaschine  ist  meistens  eine 
horizontale  mit  hintereinander  liegenden  Gylindern;  oder  auch  bei  neueren  Constructionen:  mit  aufrecht 
stehenden  Cylindern  und  oberhalb  liegendem  Balancier. 

Der  Querschnitt  der  Säugventile  ist  Vis  bis  Vio?  derjenige  der  Druckventile  V25 
bis  Vio  vom  Durchmesser  des  Windcylinders. 

Die  effective  Pferdezahl  ergiebt  sich  bei  einem  Drucke  von  p  kg  pr  qcm  Quecksilber  nach  der 

Formel:  iV=- —  ^jf    worin  aft  =  0,45 —0,62  gleich  dem  Wirkungsgrade,   und  Q  das  per  Secunde   zu 

liefernde  Windquantum  bezeichnet. 

In  der  Jetztzeit  werden  nur  hohe  Spannungen  angenommen  und  hat  man  deshalb  eine  Durch- 
schnittsspannung SB  pi  anzunehmen;  es  ist  dann  p{=^PQ  und  q  ist  der  Verringerungsco^fficient 

Handb.  d.  Ma8oh.-Co]i8tr.  HI.  1  ^ 


Die  SpannuDg;  sei: 

lU  15  20  30  40  50  60  75  cm  QnecksilbersKiile 

f  j}  =  0,136     0,204      0,276     0,408     0,544     0,686     0,818        1,03  kg  pr.  qcm 
/'i  =  P-9  \  y  =  o,957      0,936      0,915     0,882     0,851     0^23     0,795     0,753 

Den  Kolbenhab   nimmt  man  fUr  Windcylinder  bis   1,5m  Durchmesser  gleich  dem   a/&  — Ifachen, 
Über  1,5m  Durchmesser  gleich  dem  1 — ^/g fachen  des  Durchmessers  dee  Dampfcytinders. 

4.   Nachstehend    miügen   einige   der  Praxis   entnommene  Hooliofenaonatraotionen   mit 
den  Winderhitznngsapparsten  folgen.     Die  Betriebs resnltate  entstammen  der  Zeit  von  1870—1875. 

Flg.  t — 2   stellt  einen  Holzkohlenhoohofen  dar,   mit  welchem  jedoch  auch  zum 
^-  '■  Betriebe  mit  Coaks  geschritten  werden  kann.    Es  bezeichnet  A  den  GicMmantel,  ß  den 

Eohtensack,  C  die  Rast,   D  den  Herd,  £'  die  Gaaableitung.     Der  Querschnitt  durch  den 
Herd  (Fig.  2)  zeigt  die  Anordnung  der  Düsen. 

KohlensackdurcbmesBer   .     .     .       3,25  m     Durchmesser  des  Herdes     ...     0,750  m 
Durchm.  der  oberen   Gichtnng     1,625m     Höhe  von  der  Ofensohle  bis  znrGicht     12,85m 
„  „     unteren        „  1,200  m     Höhe  von   der  Herdaohle  bis  zur 

,  ,     Rast     ....     1,000m         Hitte  der  DOse 0,5m 

Zum  SchlackenabfluBs  hat  der  Ofen  eine  offene  Brust. 
Die  Betrlebsresultate  sind  folgende: 
Betrieb  anfHolzkohleneisen:  Einsatz  pr.  Oicht:  2250kg  Eisenst^n,  6,5hl  Holzkohle; 
Spiegeleisen:  3500kg  Eisenstein,  4370kg  Koaks,  3000— 3600kg  Kalk. 

Das  tKglich   producirte   Quantum   Eisen  (in   2   Sclichten)  beträgt   10000  kg  tär 
schwere  Erze,  tSOOOkg  fllr  milde  Erze. 

Wenn  der  Betrieb  erfolgt  mit:  Holzkohle  Steinkohle, 

so  ist   die   Anzahl  der  Dtlsen 3  3 

Durchmesser  derselben 70mm  70mm 

Winddruck  in  Qnecksitbersänle 12mm  20mm 

Fif.  -L  Windtemperatur 50«  250« 

Windmenge  in  der  Minute 65  cbm  85  cbm 

Die  Tagesprodnction  ist  wie  oben. 
Gebläsemaschine:     (lOOOOkg)    (16000kg) 
Durchmesser  des  DampfcytinderB     0,52  m       0,52  m 
„  „    Oebläsecylinders   1,25  m       1,25 


(lOOOOkg)    (16000kg) 
Pferdekräfte 35  53 


Tourenzahl  in  der  Minute . 
Hub  .     '.     .     .     \',bbm       r,55m 
Zur  Anlage  gehören  zwei  Gebläsemaschinen   von  gleichen  Dimensionen;  die  eine  dient  zum  Be- 
triebe, die  andere  zur  Reserve. 

Zur  Schmelzung  von  1  kg  Erz  der  besseren  Sorten  bedarf  man  durchschnittlich:  1,3 — 1,5kg  Coaks 
und  1,3 — 1,61  Kalkstein.     Der  Gewinn  »a  Bisen  kann  bis  zu  43  Proc.  steigen. 

Fig.  i.  Zur  Winderhitzung  dient  die  alte  und  bewährte 

Oonstruction  der  Rundrohre  (Fig.  3  und  4),  wodurch  der  durch- 
getriebene Wind  bis  zu  260"  erhitzt  wird,  ohne  dass  die  unteren  Robr- 
^^  ^  lager  dfters   gewechselt  werden  mtissen.     Die  Rohrwandstärke  der  6 

Lagen  ist  folgende.    Die  unterste  ist  30  mm  dick,  die  zweite  und  dritte 
25mm,  die  vierte,  fUnfte  und  sechste  20mm. 

Zu  beiden  Seiten  liegen  die  Rohre  auf  Flacheisen  von 
25  X  120  mm  Querschnitt. 

Man  hat  bei  dieser  Constraction  zu  1  qm  Heizfläche  0,1 1  cbm 
Luft;  zu  1  lauf,  m  Rohr  0,64 cbm  Luft  nUthig,  wonach  sich  die  wecbael- 
,   seitigen  Dimensionen  beatimmen.- 

Auf  dem  Apparat  befinden  sich  2  Kamine,  die  700mm  von 
einander  entfernt  stehen;  ihr  innerer  Durchmesser  beträgt  200mm. 
Flg.  3  igt  ein  Längenschnitt,  Fig.  4  ein  Querschnitt. 

Die  Hanptdaten  sind  folgende: 

Windinhalt    ....     2,55  cbm  1  Weg  des  Windes    .     .     ca.  40  m 

Querscbnitteinea Rohres    0,065am  |  Heizfläche      ....    23,42qm 

Die  Einfuhrung  der  Hochofengase  geschieht  durch  2  Flach- 

robre  a  von  0,15X0,24  m.     Bei  Verbrennung  von  3,55  cbm  und  einer  mittleren  Geschwindigkdt  in  de»  DUsen 

von  0,96m  ergab  sich  eine  Durchschmtt8temperaturvon250''.   In  den  unteren  Lagen  aüeg  dieselbe  bis  zu  280", 

in  den  oberen  war  sie  nur  220 — 2300.    Unterhaltungsfeuer  ist  nicht  nöthig,  man  bedarf  nur  eines  Anbrandes. 

Fig.  5 — 6  zeigt  einen  Hochofen  anaschliesalich  fttr  Holikohlsneiaen.    Ea  bezeichnet:   A  das 


.t^. 


«<■  4.  ns.  e. 


Gasabzngarobr  von  650nim  Durchmesser,  B  die  Qasglocke,  C  den  Kolbensack,  D  dw  Oestell.    DerOrand- 
rias  zeigt  die  Anordnung  der  Dtlsen.     Bei  E  ist  der  Abstieh. 

Nachstehend  folgen  einige  Hanptabmessnngen :  Dnrcbmesaer  der  Oichtöffnang  1,85  m,  Hohe  0,8  m; 
Durchmesser  des  Kohlensacks  3,8in,  Höbe  S,44m;  Durchmesser  des  Herdes  1,25m,  Hübe  2,05m. 

Die  Htthe  der  Dllsenmitte  Über  dem  Boden  =  1  m ;  Anzahl  derselben  4  Stück ;  Dnrchm.  derselben  65  mm. 

Der  Ofen  hat  eine  geschlossene  Brost  mit  Eisenabsticbloch ;  das  Gestell  ist  aus  natürlichen  Steinen. 

Angaben  Aber  den  Betrieb:  Tagesproduction  12 — 13000kg  bestes  Holzkohleneisen.  Einsatz: 
3500 kg  Erze  und  llht  Kohle.  Eisengewinn  bis  40  Proc.  aus  siegen-nassaner  Erzen.  Windqnantnm  95cbm 
per  Uinnte.  Temper&tnr  bis  40*.  Windleitung  0,20m  Durchmesser  (Gusseisen).  Wasaerleitnng  0,065m 
Durchmesser  (Schmiedeeisen).     Kühlwasser  pr.  Minute  0,3—0,4  cbm. 

Ein  Coakahoohoftn  grässter  Dimension  kommt  in  Fig.  T — 8  zur  Dar- 
stellung. Derselbe  besitzt  eine  geschlossene  Brust  mit  Abstichloch  und  Wasser-  '^  '- 
tUmpet  fttr  den  ScbUckenabfluss.  Das  Gestell  besteht  aus  feuerfesten,  der  Herd- 
boden aus  natürlichen  Steinen.  Die  Kohlensackwand  ist  aus  Ojlfim  hohen  nnd 
und  0,78  m  langen  besten,  feuerfesten  Steinen  gemauert.  Ein  Ranchgemäner  ist 
hierbei  nicht  vorhanden.  Um  den  Luftraum  von  S5mm  Weite  zieht  sich  eine 
Umhüllung  Ton  Blech  (neuere  Gonstrnction). 

Angaben  über  den  Betrieb:  EKe  Tagesproduction  (4maligflr  Ab- 
stich zu  je  6  Stunden)  stellt  sich  auf  45 — 48000kg  Spiegelroheisen  und 
bis  5000ükg  Eisen  geringerer  Gute.  Der  Einsatz  itir  ersteres  (Spatbeisen- 
erz)  zu  IDOOkg  erblasenem  Roheisen  ist:  850— 900kg  Coaks  nnd  225kg  Kalk- 
stein, wobei  der  Abgang  des  Eisens  bis  45  Proc.  betrug. 

Ist  der  Einsatz  Rothcisenstein  besserer  Qualität,  so  belauft  sich  die 
tägliche  Production  auf  32 — 34000kg  Robeiseu  und  zwar  sind  zu  1000kg  Erz 
1300— 1400kg  Koaks  nnd  1300kg  Kalk  zuzusetzen.  Der  Abgang  an  Eisen 
schwankte  zwischen  40  und  43  Proc. 

Die  Windmenge  betragt  pr.  Minute  200— 210cbm  bei  einer  Pressung 
Ton  20cm  QuecksilbersSnle ;  die  Temperatur  ist  380 — 400".  Bei  derselben  ist 
der  Abgang  des  Eisens  für  Siegener  und  Nassauer  Erze  (gerOstet)  zwischen 
40  und  45  Proc  zu  nehmen. 

Die  Fig.  7  uud  8  zeigen  die  Anordnung  eines  solchen  Ofens  im  Lan- 
genschnitt nnd  Gmndriss.  Fi,,  g. 

Es  bezeichnet  A  die  Gasabzugsleitung,  B  den  Waschkasten. 

Die  Abmessungen  sind  folgende: 

Durchmesser  der  Gicht9ffnung     4,iam;  HUhe      — 

„  des  Koblensacks     5,30  m;     „        9,6  m 

„    ,    loben     2,tOml  «»■-„ 

"  ^«'^««{nntcn   l^Om/     "      2,25  m 

Inhalt  des  Ofens  196cbm;  Anzahl  der  Düsen  9  Stück;  Durch- 
messer der  Dttsen  75  mm. 

Die  Gebtäsemaschine:  Um  das  nOthige  Windquantum  von 
210cbm  pr.  Minute  nnd  20  cm  Pressung  zu  liefern  ist  eine  Gebläse- 
maschine erforderlich  von  folgenden  Dimensionen :  Durchmesser  des  Dampf- 
cylinders  0,95m;  des  Gebläsecylinders  2,2m;  Hub  1,9  m;  Tourenzahl 
pr.  Min.  16;  Schwnngraddurchmesser  7,25m;  effective  Pferdezahl  105; 
Dunpbpannung :  3At  Ueberdruck. 

Arno.    Fflr  2  Oefen  sind  3  Maschinen  von  den  vorstehenden  Dimen- 
sionen anzuwenden,  wovon  eine  in  Reserre  steht. 

Die  Winderhitzung.  Die  Construction  eines  Winderhitzungs- 
apparates  zur  Erreichung  einer  Temperatur  von  400"  giebt  Fig.  9 — 10. 
Fig.  9  ist  theilweise  Längenschnitt,  tbeilweise  Ansicht.  Fig.  10  enthält 
einen  Querschnitt  durch  den  Rost  und  etwas  von  der  oberen  Ansicht; 
auch  sind  die  Windleitungsrohre  zur  Ansicht  gebracht.  Mit  B  ist  der 
Windsammler  bezeichnet. 

Der  Winderhitzungsapparat  hat  folgende  Dimensionen: 
Heizfläche  208qm;  Länge  des  Windweges  40m;  Querschnitt  eines  Rohres 
0,0t6qm;  ganzer  Windinhalt  53,2cbm. 

Verbältniss  zwischen  Windinhalt  und  Heizfläche :  I  qm  Heizfläche 
—  0,256  cbm.  Verhältniss  zwischen  Windinhalt  und  Windweg:  1  lfd.  m 
™  1,33  cbm  fllr  jedes  Längenrohr. 




,                „     Oasleitung  . 

1,50m 

,    Gasglocke  . 

2,25  m 

Fig.  II. 


Die  Wandstärke  der  Rohre  beträgt:  Unterer  Krttmmer  32  mm;  Stehrohre  25  mm;  Oberer  Krümmer  20  mm. 
Die  äusseren  Dimensionen  sind:  0,24m  Länge  and  0,t8m  Breite. 

Die  Windtemperatnr  beträgt  im  Mittel  380 ^  und  ist  leicht  durch  ein  grösseres  Oasquantum  auf 
400  ^^  zu  steigern  und  zu  unterhalten;  ohne  dass  die  Windleitungstheile  sehr  angegriffen  werden.  Das  Oas- 
quantum beträgt  zwischen  26 — 28  cbm. 

Der  Kamin  zu  einem  Apparat  soll  19  m  Höhe  und  0,51m  Durchmesser  haben. 
5.  Die  Bisposition  einer  grösseren  Hochofenanlage  von  80000— 90000kg  Roheisen  täglicher 
Production  ist  in  Figur    11   dargestellt.     Die  Anlage  ist  seit   8  Jahren  im  Betriebe   und  nach 
neueren  Regeln  erbaut. 

An  drei  Seiten  zieht  sich  die  nor- 
malspurige  Hüttenbahn  K  hin,  an  den 
Ecken  sind  Drehscheiben  M,  Durch  den  einen 
Strang  werden  die  Erze  auf  die  Erz -Lager  E 
geschafft;  auf  der  sich  auch  die  Möller  ei  be- 
findet; die  Bahn  schliesst  sich  bei  L  an  das 
Hauptgeleise  an.  Ä\^  Ai  sind  die  beiden 
OefeU;  von  denen  jeder  5,3 m  Durchmesser 
hat  und  welche  nach  Flg.  7 — 8  ausgeführt  sind. 
Die  Windheizapparate  B^  bis  ^4  werden 
in  der  Art  ausgeführt^  wie  sie  Fig.  9 — 10  an- 
giebt;  CC  sind  die  zur  Erzeugung  des  nöthigen 
Zuges  erforderlichen  Kamine.  Mit/  ist  der 
Oichtthurm  bezeichnet^  durch  0  das  Ofen- 
plateau, .während  der  Raum  G  die  Oiess- 
halle  ist. 

Aus  der  Ofenhalle  führt  eine  Schlacken- 
bahn R  zwischen  den  Coakslagern  D  zum 
Schlackenaufzuge  Sy  von  welchem  aus  die 
Abfälle  auf  die  Schlackenhalde  T  beför- 
dert werden. 

Die  Coakslager  B  von  2X25m  Länge  und  8m  Tiefe  fassen  bis  zu  200000kg,  welche  für  zwei 
schwere  Betriebstage  ausreichen;  ein  bei  E  befindliches  Kalksteinlager  nimmt  160000kg  dieses  Materiales  auf. 
In  dem  Maschinengebäude  /"befinden  sich  drei  grosse  Oebläsemaschinen,  denen  durch 
die,  an  beiden  Seiten  befindlichen  Kesselanlagen  iViV  der  Dampf  geliefert  wird;  zwei  der  Maschinen 
sind  im  Betriebe,  eine  dient  zur  Reserve;  in  Fig.  11  ist  nur  eine  derselben  gezeichnet.  Von  jedem  Hause  N 
führt  ein  Zug  Z  nach  den  Schornsteinen  PPj  deren  Durchmesser  2,25m  im  Lichten  beträgt.  Q  und  Q 
sind  zwei  grosse  Brunnen,  die  das  zur  Kesselispeisung  etc.  erforderliche  Wasser  liefern. 

Die  Bodendifferenzen  sind  folgende:  Die  Sohlen  der  Oiesshalle  G^  des  Roheisen-Lagerplatzes  H 
und  des  Oichtthurmes  /  liegen  in  gleicher  Höhe.  2,35m  tiefer,  jedoch  ebenfalls  in  derselben  Horizontal- 
ebene befinden  siclk^die  Oichtauffahrt ,  das  Coakslager  Z>,  das  Erzlager  E  und  die  Möllerei.  Das  normal- 
spurige  Oeleise  und  die  Sohle  der  Kesselhäuser  f^f^  liegen  1,1  m  tiefer,  während  das  Innere  des  Maschinen- 
hauses um  1,1  m  unter  dem  Boden  der  letzteren  liegt.  Schliesslich  bleibt  noch  zu  erwähnen,  dass  das 
Ofenplateau  0  um  1  m  über  die  Oiesshallensohle  G  hervorragt. 

Das  stündliche  Windquantum  für  einen  Ofen  beträgt  10000 — 15000cbm.  Zu  dessen  Betriebe 
sind  2  Oebläsemaschinen  von  folgenden  Dimensionen  erforderlich :  Durchmesser  des  Oebläsecylinders  2,2  m ; 
Durchmesser  des  Dampfcylinders  0,95  m;  Hub  derselben  1,9  m.  Es  beträgt  die  Tourenzahl  je  nach  der 
Pressung  15 — 20  und  die  Pferdezahl  ca.  100  bei  3At  Ueberdruck.  Die  Ventilsteuerung  ist  mit  variabler 
Expansion  bis  ^k  einzurichten. 

Zum  Betriebe  des  Gichtauftuges  ist  eine  Zwillingsmaschine  von  0,21m  Cylinderdurchmesser 
und  0,42  Hub  erforderlich;  die  Tourenzahl  derselben  beträgt  80  pr.  Min.  und  ist  noch  eine  Uebersetzung 
von  1  :  5  anzuwenden.     Die  Förderlast,  aus  der  Schaale,  dem  Oefässe  und  der  Last  bestehend,  ist  850  bis 
1000  kg  und  ist  demnach  die  zum  Aufziehen  erforderliche  Pferdezahl  etwa  8  für  jede  der  Maschinen. 
Pen  Gasleitungen  ist  ein  Durchmesser  von  1,25—2  m  zu  geben. 

b.  Bessemer-StaMfabrikation. 

1.  Bessemerei-Anlage.    Eine  grössere  Bessemerei- Anlage  stellt  die^  Taf.  1  (Band  III)  dar. 
Fig.  2  zeigt  die  Anordnung  der  Oebäude  im  Orundrisse. 

Es  ist  zu  unterscheiden:  1)  die  Ofenhalle  0\  2)  die  Oiesshalle  G\  3)  die  Maschinengebäude  M\ 
und  4^21  4)  d^  Kesselhaus  K. 


Auf  der  kleinen  Schienenbahn  S  werden  die  Erze  in  die  Ofenhalle  0  geschafft  In  dieser 
sind  zunächst  zwei  Waagen  W  und  die  Aufzüge  ai  und  a-i,  durch  weiche  das  Rohmaterial  auf  die  Bühne 
der  Gupolöfen  Oi  und  o-i  gehoben  wird;  dieselben  haben  4  Dfisen^  deren  Mittellinien  Tangenten  an  einem 
gemeinschaftlichen  Kreis  sind.  Das  flüssige  Roheisen  fliesst  dann  aus  dem  Herde  der  Ofen  direct  in 
die  Converter  Ci  und  C2,  die  so  gross  sind,  dass  man  bei  mittelmässigem  Betriebe  30000 — 40000kg 
Stahl  produciren  kann.  Die  Ofenhalle  bildet  ein  Rechteck  von  17 X 22m  und  ist  von  einem  mit  Laterne 
versehenen  Eisendach  überspannt ,  durch  welches  die  Ofenmündnngen  hindurchtreten.  Um  etwaigen  Be- 
triebsstörungen vorzubeugen,  ist  die  Einrichtung  getroffen,  dass  durch  eine  Ueberbrückung  der  Bühnen 
für  die  Aufzüge  das  Beschickungsmaterial  von  dem  zu  einem  Ofen  gehörigen  Aufzuge  zum  anderen  Ofen 
gebracht  werden  kann.  Holz  treppen  ermöglichen  das  Besteigen  der  Bühnen.  Die  Aufzüge  haben  2000  kg 
Tragfähigkeit  und  die  Förderhöhe  ist  12m. 

Die  Höhe  vom  Fussboden  der  Ofenhalle  bis  zur  Beschickungsöffiiung  des  Ofens  ist  5,34  m,  die 
ganze  Ofenhöhe  =  10  m. 

Die  gusseiserne  Oussrinne  ist  mit  Sandeinschlag  ausgefüttert;  dieselbe  theilt  sich  und  führt 
das  Eisen  in  die  Converter  Ci  Ci.  Die  letzteren,  von  birnförmiger  Gestalt,  bestehen  aus  schmiedeeisernen 
Platten  mit  innerer  feuerfester  Mauerung  von  12 — 25  cm  Stärke. 

Die  Drehung  der  Converter  besorgen  zwei  hydraulische  Motoren  mi  und  m-i.  Ist  das 
Eisen  dann  durch  die  am  Boden  des  Converters  durch  Windeinströmungsöffnungen  von  100  mm  Durch- 
messer eingeblasenen  Luft  entkohlt  und  der  Stahl  fertig,  so  erfolgt  der  Guss  in  der  Giessgrube  gg.  Drei 
hydraulische  Krähne  Af|,  IC-i  und  A^«  sind  zur  Bewegung  der  Gusspfannen,  der  Coquillen  und 
zum  Verladen  der  Stahlblöcke  aufgestellt;  die  normalspurige  Bahn  £  dient  dann  zum  Transport. 
Femer  sind  ^1  2^2  zwei  Glühöfen  und  R  und  ^i  die  Regulirapparate.  Diese  letzteren  sind  die  wichtigsten 
Hfilfsmaschinen  und  durch  dieselben  wird  der  Betrieb  der  sämmtlichen  zu  einem  Converter  gehörigen  HtUfs- 
maschinen  durch  einen  Arbeiter  bewirkt. 

Aus  der  Giesshalle  GG  gelangt  man  in  das  Schweiss-  und  Hammerwerk  HfF,  während 
zur  Rechten  von  GG  das  Gebläsehaus  Mi  und  die  Maschinen  befindlich  sind. 

Ein  kleineres  Maschinenhaus  befindet  sich  noch  neben  der  Trockenkammer  Ji,  in  der  letzteren 
lagern  feuerfeste  Materialien. 

In  dem  Räume  Mi  sind  drei  stehende  Gebläsemaschinen  Di  (dieselben  sind  mit  1,  2  und  3 
bezeichnet)  aufgestellt;  der  Hub  derselben  ist  ==.  1,3m  und  bei  25  Touren  wird  240  cbm  Wind  geliefert. 
Ein  Windreservoir  von  2m  Durchmesser  nimmt  den  Wind  auf  und  die  Leitung  L  führt  ihn  in  die  Oefen 
und  den  Converter. 

Hinter  diesen  Maschinen  steht  ein  Accumulator  A  mit  Pumpe  P.  Der  erstere  steht  unter 
dem  Drucke  eines  Gewichtes  von  70000  kg  und  müssen  deshalb  die  Pumpen  meist  mit  einem  Drucke  von 
20  At  arbeiten,  während  die  Betriebsmaschinen  gewöhnlich  durch  10 — 12At  Ueberdruck  getrieben  werden. 

In  dem  kleinen  Gebläsehause  Mi  steht  eine  kleinere  Dampfmaschine,  die  zwei  Roots- 
Blower  treibt,  welche  zur  Austrocknung  der  Converter  und  zum  Betriebe  der  Cupolöfen  dienen. 

In  dem  Eesselhause  AT  befinden  sich  zum  Speisen  der  4  Kessel,  von  denen  einer  zur  Reserve 
dient,  zwei  Dampfpumpen,  der  Cylinder-Durchmesser  derselben  ist  =  160mm,  derjenige  des  Taucher- 
kolbens 80mm,  der  Hub  ist  160mm.  Jedes  Eesselsystem  besteht  aus  einem  Hauptkessel  von 
17,5m  Länge  und  1,8m  Durchmesser  und  zwei  Vorwärmern,  jeder  von  16m  Länge  und  0,95m  Durch 
messer.  Der  Eesseldruck  beträgt  4  At;  die  Heizfläche  ist  125qm,  also  fttr  alle  3  Kessel  =  375qm 
An  der  Seite,  wo  der  Schornstein  befindlich  ist,  liegt  auch  der  Fuchs  /",  an  der  anderen  Seite  der 
Schttrraum. 

In  Fig.  4  ist  der  Querschnitt  gh  dargestellt.  Derselbe  lässt  die  Differenzen  in  der  Höhen- 
lage der  verschiedenen  Rinnen  erkennen. 

Fig.  5.  Der  Querschnitt  iklm  bringt  hauptsächlich  die  Anlage  der  Kessel  upd  die  Dach- 
construction  zur  Anschauung. 

Aus  dem  Längendurchschnitte  Fig.  3  ist  die  Construction  des  Daches,  der  Aufzüge  und  der 
Kesselanlage  deutlich  zu  ersehen;  ausserdem  ist  der  Ofen  02  im  Schnitt  gezeichnet. 

In  dem  Längenschnitt  cdef  Fig.  1  ist  der  Giesskrahn  K\  geschnitten.  Sehr  deutlich  ist  die 
Anordnung  der  Converter  mit  den  Funkenfkngem  /l  und  fi  und  die  der  Gebläsemaschinen  vorge- 
führt. Ein  grosser,  durch  die  ganze  Giesshalle  gehender  Lauf  kr  ahn  Z^  ist  aus  Fig.  1  und  4  ersichtlich; 
die  Tragkraft  desselben  ist  20000kg,  er  dient  zum  Handhaben  der  schweren  Coquillen  und  schwerer 
Gussstücke. 

2.  Von  den  EinzeUieiten  der  Bestemer-Anlage  seien  zunächst  die  Fig.  12  bis  17  erwähnt;  es  wird 
ein  hydrauÜBoher  Krahn  von  5000kg  Tragfähigkeit  bei  6,5m  Hub  dargestellt. 

Fig.  12  giebt  die  Seitenansicht  theilweise  im  Schnitt.  Fig.  13  den  Grundriss  und  Flg.  14  die 
obere  Ansicht. 


In  dem  oach  Sänlenart  mit  Rippen  coDstrnirten  CyliDder  a  belegt  aich  der  Planger  b, 
desaea  ganze  Länge  =>  7,55m  ist.  Anf  demselben  sitzt  eine  Hanbe  c,  der  mittelst  Spurzapfen  nnd 
12  Frictionsrollen  eine  mJtglichst  leichte  Drehbarkeit  mitgetheilt  ist  (a.  Schnitt  AB  Fig.  15).  Der 
Rollenkranz  selbst  wird  dann  wieder  von  einem  an  der  Hanbe  sitzenden  Rollens; eteme  (Fig.  12) 
getragen.     Die  kleinen  Wellen  der  Rollen  sind  von  Stahl  gemacht. 

An  die  Hanbe  C'ist  der  Ans- 
lader,  ans  zwei  ^-^iBen  bestehend, 
angeschraubt ;  gegen  Ausweichen  ist 
derselbe  durch  2  vertikale  Anne  / 
gesichert  (Schnitt  CP  Fig.  16).  Die 
Zugstange  bestebt  aus  2  Flach- 
eisen  von  25x105  mm. 

Die  Katze  ist  ein  vier- 
rädriger Wagen,  dessen  Conatrnction 
ans  Fig.  12  und  dem  Schnitt  EF 
Fig.  17  zn  ersehen  ist;  r  ist  eine 
kleine  Frictionarolle ;  ein  einge- 
schraubtes GusseisenstUck  am  Ende 
des  Ansladerg  verhindert  das  Her- 
abfallen der  Katze,  während  der  in 
demselben  befindliche  Ring  zum 
Drehen  des  Krahnea  mittelst  einer 
einzuhakenden  Kette  dient. 

Der  Kolben  ist  nnn  zweimal 
gefuhrt,  einmal  im  oberen  Theile 
bei  G  ff,  Fig.  1 2,  dann  in  der  Grund- 
platte bei  g.  Da  nun  oi  die  Ans - 
lassSffnnng,  o  dagegen  die 
Drucköffnnng  ist  und  der  Kol- 
ben sich  unterhalb  o  \  zusammenzieht, 
so  hat  man  den  Zutritt  des  Wassera 
dadurch  ermöglicht,  dass  man  die 
Sftnle  bei  g  canelirt  gegossen  hat, 
doch  so,  daae  noch  ein  genaues  Aus- 
drehen möglich  ist.  Han  sieht  die 
besprochene  Anordnung  in  Fig.  13 
in  der  Grundrisszeichnung.  Zum 
Schutze  des  C;linderbodens 
hat  man  am  £nde  des  P lungers 
4  Kautschukplatten,  die  durch 
Eisenplatten  getrennt  sind  und  durch 
HKngeeisen  gehalten  werden,  ange- 
Flg.  ij-19.  bracht.  Die  Constrncljon  des  Buffers  A 

iat  aus  Fig.  12  deutlich  zn  ersehen. 
Um  die  Festigkeit  des  Fundamentes  zu  erhöhen,   hat  man  mehrere  Quadern  einzulegen, 
durch   welche  die  Pundamentschrauben  hindurchgehen,   sodass  bei  gutem  Mauerwerk  nnr  die  Grundplatte 
mit  Cement  vei^ossen  zu  werden  braucht,  um  den  Krahn  montiren  zu  können. 

Die  Grube,  in  welcher  derselbe  steht,  wird  mit  Etohlen  oder  gewölbten  Eisenplatten  tiberdeckt 
Bei   guter  aolider  Ausführung  und  aufmerksamer  Bedienung  ist  der  Erahn  von  sehr  grosser  Be- 
weglichkeit nnd  sehr  zu  empfehlen. 

Die  Anlage  nnd  Conttmction  eines  ConTertraa  mit  Betriebscylinder  iat  in  den  Figuren  20  —  25 
abgebildet. 

Der  Go.Qverter  ist  in  Fig.  20  im  I^ngenschnitt  ab  durch  das  rechtsseitige  Lager  gezeichnet. 
Han  sieht  das  bimförmige  Gefäss  ansäen  mit  einem  schmiedeeisernen  Mantel  umgeben  und 
innen  mit  bestem,  feuerfestem  Material  auagefllttert.  Da  dies  letztere  hftufig  ausgebessert  werden  muaa, 
so  ist  der  obere  und  untere  Theil  zum  Abnehmen  eingerichtet  und  mittelst  eines,  durch  Keile 
anzuziehenden  Bolzens  verbunden  (Fig.  25).  Damit  da«  feuerfeste  Material  mehr  Halt  bekommt,  treten  nach 
innen  Winkeleiaen  vor. 

Der  Converter  ruht  auf  zwei  schmiedeeisernen  Zapfen,  die  an  einem  ihn  umgebenden 
lUnge  sitzen.     Der  eine  Zapfen  iat  hohl  (Fig.  20,  Fig.  22,  Schnitt  ed)  nnd  derart  durchbrochen,  dass 


sernes  GeiiünBe  gelanget,  an  welches  das  nach  dem 
Dieses  letztere  nimmt  so  der  Drehung  des  Converters 


die  durch  ein  Rohr  eingeleitet«  Laft  in  ein  gnase 
Boden  des  Converters  geführte  Bohr  befestigt  ist. 
Theil,  Trtlh 
rend  das  eist 
erwkhnte  mit 
einer  Stopf 
bUohse  in  dem 
Zapfen  steckt 
Am  Boden  des 
Converters  ist 
eine  beson 
dere  Kammer 
von  Qnsaeisen 
angebr&cht,in 
dieser  sam- 
melt steh  die 
Luft  nndtntt 
dann  dnrch 
die  9  DHsen 
(Fig.  22)  von 
100  nun  mitt- 
leren Durch- 
messer in  den 
Converter;  die 
mit  Heftigkeit 
ausströmende 
Lnft  verhin- 
dert das  Bin- 
dringen des 
flüssigen  Ue- 
talles  in  die 
Dttse ,  deren 
Constmction  wieder  ans  Fig.  21  nnd  24  deutlich  zn  ersehen  ist. 

Danach  ist  jede  Dttse  am  Ende,  wo  sie  130mm  Durchmesser  hat, 
von  einem  Blech  mit  15  Lochern,  Jedes  25  mm  weit,  abgeschlossen. 

Der  ander'e  Zapfen  des  Converters  ist  voll  und  rnht  in  einem 
Lager,  das  wie  die  andern,  nnr  eine  untere  Lagerschale  aus  Rothgnss  be- 
sitzt. An  einem  Ende  hat  dieser  Zapfen  eine  Art  Klauenkuppelung, 
die  so  eingerichtet  ist,  dass  man  den  Converter  vor  und  rtlckwftrts  drehen 
kann.  Diese  Drehung  besorgt  ein  hydraulischer  Arbeitscylinder, 
der  in  Fig.  20  nnd  21  in  der  Ulngenansicht  und  im  Schnitt  dargestellt 
ist.  Derselbe  ist  durch  10  Schrauben  25  mm  stark  mit  dem  Fundamente 
verankert. 

Die   Kolbenstange   läuft  in   eine  Zahnstange  aus,  welche  in  * 
ein  zwischen  zwei  Backen  gelagertes  Zahnrad  mit  34  Zähnen,  1080  mm  Theil- 
kreis  Durchmesser  und   100  mm  Theilung  eingreift.     Die  FUhrong  und  der 
Eingriff  der  Zahnstange  ist  aus  Fig.  20  (Schnitt  ab)  zu  ersehen. 

Die  Welle  des  Zahnrades  fasst  oben  in  jene  Kuppelung  am  Zapfen 
des  Converters  nnd  veranlasst  so  eine  Drehung  desselben  bei  der  Bewegung 
der  Zahnstange.     Die   beiden  aus  Fig.  20   ersichtlichen  Zapfen  von  220mro 
LKnge  nnd  150  mm  Durchmesser  dienen  zum  Hontiren  des  unteren  The iles  des  Converters,  falls  die  untere 
Verbindung  einmal  geläst  worden  ist. 

Fig.  26  und  27  geben  die  Anlage  eines  C^poloftas  fnr  Bessemereien  wieder;  derselbe  ist  nach  Art 
der  schottischen  Hochöfen  erbaut. 

Die  Herdsohle  befindet  sich  1,23m  über  dem  achteckigen  Sockel  von  200mm  Höhe,  der 
mit  einer  ringförmigen,  durch  geeignete  lüng-  nnd  Querstege  genttgend  verstärkte  Gusseiaeoplatte  abge- 
deckt ist. 

Der  Herd  besitzt  einen  lichten  Durchmesser  von  1,2m  nnd  eine  Höhe  bis  zur  Rast  von  0,55m. 
Au  die  stark  konische  Rast  von  0,42m  Höhe  (Fig.  26)  seUt  sich  der  zunächst  cylindrische,  weiter  oben 
spitz  zulaufende  Kohlensack,  dessen  Oesammthöbe  =  3,85  m  ist.     Bei  A  ist  die  BUhnen-Oherkant«,  die 
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also  in  gleicher  Hffhe  mit  der  Oberkante  der  kragenarUg  erweiterten  Gicht  (0,3 1  cm  hoch)  liegt.  An  diese 
schlieest  sich  der  Ranchsack,  der  bis  za  1,25m  Höhe  cylindrisch  mit  einem  Durchmesser  ron  1,7dm 
ist;  2,5m  hSher  betritgt  der  Durchmesser  l,55m  and  hierauf  setzt  sich  schliesslich  noch  ein  Cylinder  von 
0,64m.     Die  Gesammthßhe  von  der  HUttensohle  an  gerechnet  betragt  11,29m. 

Der  ganze  Ofen  ist  mit  achmiedeeisernen  Platten,  7mm  dick,  die  durch  doppelte  Winkel- 
eisen  verstärkt  sind,  umschlossen. 

Das  Mauerwerk  des  Ofens  besteht  im  Sockel  und  im  Unterbau  aus  Ziegelmauerwerk,  auf 
welches  eine  Lage  feuerfestes,  bestes  Material  gelegt  ist.  Auf  diesem  ruhen  die  Bodensteine  des 
Feuerherdes,  die  nebst  denen  des  Gestelles,  also  des  Herdes  und  der  Rast  am  besten  ans  natdrlichen 
Steinen  auszufUhren  sind.  Die  äussere  Wand  des  Gestells  sowie  diejenige  des  Kohlensackes  ü  ist  aus  besten, 
feuerfesten  Steinen  hergestellt.  Zwischen  diesen  und  dem  Blechmantel  befindet  sich  eine  gewöhnliche  Aus- 
mauerung.    Der  übrige  Theil  des  Ofens  ist  aus  feuerfesten  Steinen  zweiter  Qnalität  gebildet. 

Zu  bemerken  ist  noch,  dass  es  behufs  Verhinderung  der  Wärmeausstrahlung  zweckmässig  ist,  in 
der  Höhe  der  Rast  und  des  cylindrischen  Theils  des  Kohlensacks  zwischen  den  feuerfesten  Manern  und 
der  ZiegelausfUtterung  einen  luftgefUllten  Ring-Schacht  von  40— 60mm  Weite  zu  lassen,  der  durch 
eine  Gusseisen platte,  die  sich  an  den  Blechmantel  anschliesst,  abgedeckt  ist. 

An  dem  Gestell  des  Ofens  ist  nun  ferner  die  Schlackenrinne  mit  dem  Schtackenloch  ange- 
bracht; dieselben  sind  in  Fig.  26  und  27  zu  sehen.  Die  Rinne  besteht  ans  Gneseisen,  das  mit  feuer- 
festem Material  Überzogen  und  mit  Scfamelzsand  ausgelegt  ist. 

Aus  Fig.  27  ist  auch  die  Anordnung  der  vier  Düsen  zn  sehen,  deren  Mittel llnien  Tangenten 
an  einem  gemeinschaftlichen  Kreis  bilden. 

Die  Höhe  derselben  aber  der  Herdsohle  ist  340mm  und  der  Durchmesser  ist  =  65mm;  die 
Form  besteht  aus  Rothkapfer. 

Gegenüber  der  Schlackenrinne  befindet  sich  das  Abstichloch  c,  unter  dem  sich  die  guss- 
eieerne  Ktthlform  mit  Einlage  von  3  achmiedeeisernen  Rohren  von  50mm  Durchmesser  be- 
findet. Das  Eisen  fliesst  sodann  in  den  Yorherd  B,  ans  dem  es  durch  die  Abflussrinne  C  abfiiesst; 
Fig.  26  bringt  einen  Längenachnitt  und  Fig.  27  den  Grnndriss  des  Vorherdeg  zur  Anschauung. 

3.  Dimennonen  und  Werthe  für  die  Bessemer  Stahl&btikation.  Der  Einsatz  pr.  Ofen  beträgt 
durchschnittlich  530kg  Eisen,  60 — 80kg  Coaks  und  360— SSOcbm  Wind  bei  einem  Druck  von  10 — 15  cm 
Quecksilbersäule.  Die  Production  pr.  Stunde  und  Ofen  beträgt  etwa  18 — 1900kg  bei  schwerem  Be- 
triebe. Der  EingusB  ist  in  diesem  Falle  gleich  7Vi  Tonnen  oder  7500kg.  Würde  die  tägliche  Production 
46000kg  betragen,  so  wären  6  Chargen  zu  machen  und  zwar  3  fHr  jeden  Ofen  und  Converter.  Hiei^n  wären 
erforderlich,  beim  durchschnittlich en  Abbrand  von  S  Proc,  gegen:  49000kg  Eisen  und  62 — 6300kg  Ooaks; 
der  Einsätze  gSbe  es  S2  in  2  Schichten,  also  pr.  Schicht  und  Ofen  41 ;  pro  Stunde  3  Vi-  Dieselben  können 
noch  verringert  werden,  wenn  zur  OoaksfÖrderung  Doppelgefti^ae  eingerichtet  werden.  Der  Abguss  ans  dem 
Converter  geschieht  in  eine  Gusspfanne,  aus  welcher  alsdann  die  Ftlllung  der  Coquillen  von  prismatischer 
Form  besorgt  wird.  Die  Grösse  der  gegossenen  Blöcke  ist  sehr  verschieden  und  richtet  sich  nach  der  Ver- 
wendung.    Auf  den  rhein.-westphälischen  Stahlwerken  schwankt  das  Gewicht  zwischen  200 — 400  kg. 

Fig.  28  zeigt  die  Coquille  zn  einem  Stahlblock  von  250kg  Inhalt;  Fig. 29 
von  400  kg. 

Die  Coqnillen  (Schalen]  sind  entweder  zweitbeilig  oder  zusammengegossen; 
im  ersteren  Falle  werden  beim  Gebrauch  über  die  Hälften,  welche  in  den  BerUh- 
rnngaflächen  ziemlich  gut  achliessen,  2  bia  3  Stück  starke  Ringe  von  der  Form  der 
Coquillen  getrieben.  Meistens  sind  angegossene  Oesen  angebracht,  um  ihre  Hand- 
habung zu  erleichtern. 

Das  Windquantum  pro  Einsatz  im  Onpolofen  von  530kg  beträgt  durch- 
schnittlich 370 cbm  von  10 — 20cm  Pressung;  pro  Min.  ca.  20 — 22cbm. 

Für  die  Convertercharge  von  7500kg  ist  ein  Windquantum  von  mindestens 
1000  cbm   pro  Min.  erforderlich   bei   einer  durchschnittlichen  Pressung  von  1^/4  At 
Ueberdruck.     Bei  kleineren  Chargen  verringert  sich  dasselbe  sowohl  im  Drucke  als 
pig.  u.       auch  im  Volumen.     Um   dies  zn  liefern,  sind  zwei  Gebläsomaschinen  von  je  2,5m 
Durchmesser  des  Gebläsecylinderg  und  1,05m  des  Dampfcytinders  mit  2m  Hub  er- 
forderlich; die  Tourenzahl  ist  höchstens  iiO  pr.  Min.;  dit  Anzahl  der  Pferdekräfte  —  120. 

Die  Einsätze  richten  sich  nach  der  Art  des  zu  fabricirenden  Stahls.  In  den  Rheinlanden  und 
Westphalen  verwendet  man  gewöhnlich  Mischungen  aus  melirten  Roheisensorten  mit  oder  ohue  Znsatz  von 
Spiegeleisen  im  Stahlbad.  Die  Prüfung  der  Oonverterflammen  geschieht  durch  SchlackenschtSpfen  oder 
mittelst  des  Spectrums;  die  Zeit,  welche  zum  Entkohlen  des  Eisens  erforderlich  ist,  ist  im  Minimum 
20  Hinuten. 


B.  Schweiss-  und  PuddelSfen. 

1.  Schweißsöfen  fflr  Eisenpackete. 

Diese  Oefen  sind  einzntbeileti  nach  der  Art  des  Betriebes  in  solche  mit  Uoat  oder  Gasfeuerung. 
In  neuester  Zeit  wendet  man  vielfach  mit  Vortbeil  den  Treppenrost  an.  lieber  die  Gasfenernng  schwanken 
die  Ansichten.  Tbatsache  ist,  daas  verschiedene  Werke  snr  grosseren  Vervollkommnung  derselben  bedea- 
tende  Versucbssnmmen  ausgesetzt  haben  und  doch  schliesslich  davon  zurückgekommen  sind.  — Das  System, 
eine  Anzahl  Schwcissöfen  mittelst  unterirdischer  Canäle  durch  einen  Generator  mit  directer  Luftznfabrnug 
zu  heizen,  ist  bis  jetzt  noch  nicht  dnrcbgefShrt.  In  den  meisten  Fallen  entzünden  sieb  die  Oase  beim  Ana- 
tritte aus  dem  Generator  und  erhitzen  die  Canäle,  sodass  weder  Gas  noch  langgezogene  Flammen  in  den 
Ofen  gelangen.  Bessere  Resultate  lieferte  in  diesem  Falle  daa  Siemens'sche  System  zur  beständigen  Wär- 
mnng  und  Anaschweissung  der  StahlbliSckc ;  infolge  dessen  kann  man  auch  eine  Ofengruppe  zu  einem 
Generator  vereinigen.  Wird  zu  jedem  Ofen  ein  Generator  gebaut,  so  ist  sein  Betrieb  auch  im  ersteren 
Falle  gesichert,  jedoch  sind  die  Anlagekosten  zu  bedeutend.  Besser  bewährt  sich  alsdann  die  ConstrnctioB 
mit  dem  Treppenrost. 

Nach  der  Betriebseinrichtung  unterscheidet  man  einfache  und  doppelte  Schwcissöfen,  und 
kann  die  tilgüche  Production  von  3000  bis  9000kg  variiren. 

Der  Einbau  ist  der  vielen  Reparaturen  und  Umbauten  halber  leicht  und  kunstlos  auszuführen. 
Grössere  Beachtung  ist  der  Verankerung  zuzuwenden.  Der  Betrieb  mit  Unterwind  wird  in  letzter  Zeit 
allgemein  vernachlässigt. 

Allgemeine  Productionsdaten  sind: 


1.  Kalte  Packet« 

!.  VorgeecbweisBte  Facketc,  BrammenknlQtpel 
3.  LuppeneiBen 


Gericht  des  EinasticB 
Infacber  Ofen  {     Doppelofen 


200—900  kg 
800— 1200  kg 
200— 900  kg 


TagesprodootioD 
einfeilheT  oren  |     Doppelofen     [      Abbrand 


bis  3000  kg 
4800— 6000  kg 
bis  3000  kg 


bis  10% 

bis  57« 

bis  10— 20»/« 


Fflr  den  Einsatz  in  Feinöfen  sind  die  Angaben  1  maasagebend. 


Dieselben  sind  meistens  einfach. 

Die  Stahlwärmöfen  (System  Siemens,  Bicberoni  u.  a.  m.)  ergeben  nach  ihrer  Grösse  ein  tägliches 
Prodnctionsqnantum  von:  7000— 20000kg  je  nach  der  Schwere  der  Blöcke.  Der  Abbrand  betragt  t  bis 
2  Proc.     Die  Zahl  der  Chargen  pr.  Doppelschicht  ist  durchschnittlich  8. 

Fig.  30  und  31 
zeigen  einen  Schweiss- 
ofen  guter  Con- 
strnction  fUr  kalte 
(Stack-)  Packete 
im  Langenschnitt  und 
Gmndrisa. 

Die  Neigung 
des  Herdes  betrügt  </»« 
bis  '/«o- 

Es  beti^gt  der 
Einsatz  bis  1000kg;  die 
Zahl  der  Chargen  pr. 
Schicht  =  4 ;  die  Pro- 
duction pr.Doppelschicht 
=  4000  kg ;  das  Kohlen- 
quantnm  gegen  2000kg. 

Der  Längenschnitt   und  Grundriss  Fig.  32   und  33   etellei 
Packete  dar. 

Es  beUnft  sich  der  Einsatz  bis  auf  1800kg;  die  Zahl  der  Chargen  pr.  Schicht  ist  4;  die  Ulgliche 
Production  ist    1)   in  Luppen  6500  kg;   2)  in   abgescbweissten- Packeten ,   Brammen  8000  kg;    in  kalt«n 
Packeten  ÖOOO  kg.    Kohlen  verbrauch  =  2600  kg.     Die  Procentzahl  des  Abbrsndes  ist  wie  oben  angegeben. 
Handb.  d.  Much.-Coiutr.  UI.  2 


Pia-  30  Dl 


1  emen  ^ 


hweissofen   für  schwere 
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Fig.  34  und  35  bringeo  einen  Doppel-Sctiweissofen  neuerer  Aneftthrung. 

Der  Einsatz  fUr  Packete  und  Entlppel  =  600kg;  der  Einsatz  fUr  Blöcke  wiegt  bis  zu  10000 k^. 

Ee  bezeichnet  A  den  Herd,  Bß  die  Keasel,  C  den  Roat,  JO  das 

Stochloch,  EE  sind  ScbaStbUren. 


2.  Statalbloekwärm5fen. 

Dieselben  Verden  einzeln  oder  im  Znsammenbange  durcb 
Koblengas  mit  erhitzter  Luft  betrieben.  Das  Gas  wird  in 
Generatoren  erzengt  nnd  mittelst  Rohrleitung  den  Oefen  zoge- 
fUhrt.  Die  Gonstruction  igt  derartig,  daaa  der  Betrieb  von  einer 
Seite  zur  anderen  gesteuert  werden  kann,  wodurch  die  Vor- 
wilrmung  des  Einsatzes  erfolgt.  Die  Constraction  ist  sinnreich, 
jedoch  die  Einbauung  eine  scliwierige,  weil  die  zur  Verwendung 
kommenden  Materialien  nach  ange^benen  Dimensionen  aasge- 
fUhrt  sein  mllssen. 

Fig.  36  und  37  stellen  einen  solchen  Ofen  nach  Sie- 
mens'schem  Principe  dar;  die  Constructiou  ist  jedoch  etwas 
abgeändert. 

In  Fig.  36  bezeichnen  aa  die  Gaskammern  und  ft6  die 

Luftkammem,   w&brend  in  Fig.  37,   dem  Grundriss  über  dem 

Fif  3t  und  3i.  üett,  ccc  äie  Lüftüffnungcn  nnd  oo  die  GasÖ&nungen  andeuten. 

e  ist  ein  Luft-EUblrohr  von  SO  mm  Hühe  nnd  20  mm  Weite. 

Wenn  der  Einsatz  pr.  Schicht  in  Blöcken  '250  kg  beträgt,  so  ist  die  Tagesproduction  =  4000  bis 

45ÜOkg;  Chargenzahl  5—6;  der  Abbrand  betrügt  1—3  Proc. 

Die  Ijurtkammern  bb  befinden  sich  za  den  Gaskammern  aa  im 
VerhältniBs  von  11  7 ,  bei  grösseren  Oefen  wie  12 :  7.  Die  Temperatur 
der  Heizinft  wird  durch  die  Regeneratorsteine  bis  zn  1200"  getrieben 
und  strömt  mit  den  sich  sofort  entzündenden  Gasen  durch  die  Ansströ* 
mungscanäle  mit  Heftigkeit  aus.  Der  Zug  wird  bei  vorliegender  Con- 
Btruction  durch  einen  I S  m  hohen  und  0,56  m  Durchmesser  haltenden 
P  V Vrr&lfli&TTä^Ti^!   ^  Kamm   bewirkt    —  Wenn   der  Betrieb   des  Ofens   von   der   einen  Seite 

Jj:^:}M'.rM  '.^nMM    "^  auf  die  andere  gesteuert  wird,  so  ist,  lun  eine  Explosion  zu  vermeiden, 

die  Luftklappe  ganz  zu  schliessen  und  nachher  wieder  langsam  zu  öffnen. 
Explosionen  kJJnnen  mit  der  totalen  Zerstörung  des  unteren  und  oberen 
Ofens  endigen. 

Ebenso   ist  die  Zuführung  der  Verbren nnngsproducte  nach  der 
m  36  gnd  S7.  Flamme  im  Ofen  zn  regeln,  um  ein  Einschweissen  der  Regeneratorsteine 

in   den  Kammern ,   hauptsttchlieh  in   den  Lnftkammern ,   zn  verhindern, 
wodurch  schwierige  und  langdauernde  Reparaturen  vermieden  werden. 

Dieses  Princip    hat    sich  vortrefTlich    bewährt,    sodass    die  Martin'sche  Stahlmethode  sich  auch  der 
Constructiou  bemächtigt  hat.    Die  Oefen  werden  mannigfaltig  ausgeführt,  entweder  einzeln  oder  in  Doppel- 
form mit  je  einer  Schaffseite.  —  Die  Hauptabmessungen  einer  grösseren  Construction  sind: 
BettlHnge  6,5  m ,     Breite  3,37  m 

lAnge  der  Gaskammer    3,37  m,       „       1,57  m,  Höbe  2,64  m 
„    Luftkammer    2,64  m,       „        2,2  m,        „       2,85  m 
Verbältniss  zwischen  Luft-  und  Gaskammer:  11 — 7. 
Der  Querschnitt  des  schmiedeeisemen  Schornsteines  ist  0,64  qm.     Der  Durchmesser  ist  also  0,9  m, 
die  Höhe  18  m. 

Die  Production  pr.  Schicht  beträgt  hei  der  Verarbeitung  von  400  kg  soliweren  Blöcken  mindestens 
7000  kg;  der  Abbrand  ist  1—3  Proc. 

Am  Besten  igt  es,  die  Kammern  gegen  Eindringen  von  Feuchtigkeit  (Grundwasser,  Regen)  durch 
ein  dicht  veretemmtes,  schmiedeeiserneB  Bassin  zn  schützen. 


3.  Faddeldfeit 

Den  Einbau  kann  man  nach  dem  Betriebe  eintheilen.  Der  letztere  kann  entweder  fUr  rasch 
frischendes  oder  für  langsam  frischendes  Roheisen  eingerichtet  sein.  Die  Verschiedenheit  liegt  zanächst  in 
der  zu  producirenden  Eisensorte,  denn  man  fabricirt  sowohl  die  besseren  Eisenqualitäten  nnd  Puddelstahl, 
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als  auch  ein  minder  gntes,   ordinäreres  Eisen.     Beim  Ofenban  für  letzteres  wendet  man  gewöhnlich  Vor- 
wäimöfen  an,  die  sich  zwischen  dem  Hanptofen  nnä  dem  Kessel  befinden. 

Die  Paddelflamme  wird  zur  Kesselheiznng  liegender  oder  stehender  Gonstmction  benutzt,  welche 
sich  meistens  hinter  dem  Paddelofen  befindet.  Entweder  besitzt  jeder  Ofen  einen  Äbzugsschornstein,  oder 
es  ist  ein  solcher  fttr  eine  bestimmte  Anzahl  angebracht;  mehr  als  15  Oefen  mit  einem  Schornsteine  zn 
versehen,  würde  ans  technischen  Gründen  (zu  grosse  HAhe  nnd  Darchmesser)  nicht  rathsam  sein.  Man 
kann  bei  einem  gewöhnlichen  Paddelofen  einen  Dampfkessel  von  18 — 22  qm  Heizfläche  setzen  nnd  mit  den 
abgehenden  Flammen  heizen;  die  Wasser  Verdampfung  beträgt  ca.  1,8 — 3kg  Wasser  pr.  1kg  geworfene 
Kohle,  je  nach  der  Qualität.  Hat  jeder  Ofen  einen  Kamin,  so  kann  man  demselben  18 — 20  m  HOhe  nnd 
0,21— 0,35qm  Querschnitt  Inhalt  geben.  In  der  Praxis  verfährt  man  so,  dasa  man  den  Querschnitt  des 
Schornsteines  in  qm  gleich  dem  0,01  bis  0,013fachen  des  pr.  Schicht  zn  verwendenden  Kohlenqnantums  setzt. 

Die  Rostfläche  ist  nicht  za  klein  anzuordnen,  lieber  etwas  grösser,  weil  die  Rostbreite  durch  Ein- 
legen der  Sttbe  immer  verkleinert  wird.  Im  allgemeinen  liegt  die  Grösse  der  Rostfläche  zwischen  0,7  bis 
0,95qni,  sodass  eine  Kohlenmenge  von  1300 — tSOOkg  pr.  Schicht  verbrannt  wird. 

In  Betreff  der  Tagesproduction  ist  weiter  unten  eine  Zusammenstellung  von  Durchschnittsdaten 
angefligt. 

Fig.  38  and  39  Stellen  einen  Puddelofen  tUr  rasch  frischendes 
Fabrikat  (ordinäre  Eisen qaaUtät)  mit  Vorwärmer  dar.  Es  ist  .4  der 
Rost,  B  der  Asehenfall,  C  die  Hnide,  D  der  Vorwärmer,  Der  Canal  E 
fahrt  zum  Kessel.  Aus  dem  Grandrisse  ist  das  Kohlenloch  (Stochlocb)  F, 
die  SchaffthUre  G  und  der  Ktthlring  /  ersichtlich. 

Betriebsresultate:  Einsatz  pr.  Charge:  300kg;  Chargen 
pr.  Schicht:  6)  Production  an  Luppeneisen  pr.  Schicht:  ca.  180Ukg; 
Kohlenverbraucb :  ca.  10  —  UOOkg;  Luppenprocente :  bis  zu  90  vom 
Einsatz;  EOhlwasser:  '/s — V^cbm  pr.  Minute. 

Der  neben  dem  Ofen  liegende  Kessel  hatte  17,55qm  effective 
Heizfläche  nnd  bestand  aus  einem  Cylinderkessel  mit  angesetztem 
Schwanz,   welcher   zugleich    als    Vorwärmer    diente.      Der   Schornstein 

hatte  eine  Höhe  von  14,5  m  und  einen  Querschnitt  von  0,26  qm^=  0,51  m  Fi*.  SS  aad  Vi. 

Seitenlänge  der  quadratischen,  obern  OeSiiang. 

Fig.  40  und  4)  zeigen  einen  Puddelofen  ftlr  langsam  ffischendes  Roheisen. 

Einsatz 210kg  1  Kohlenverbraucb     ...     ca.  150ükg 

Chargen 6     Luppenprocente ....         ca.  9V>lf, 

Production  pr.  Schiebt     .     .     126Ukg  |  Kühlwasser    ....    Vichmpr.  Hin. 


Allgemeine  Betriebs 


ist  anzunehmen:  Emsatz  gewöhnlich  . 
Chargen  pr.  Schicht . 
Schichtprodaction  .  . 
Luppenprocente  .  . 
Kohlenverbraach  .  . 
Kühlwasser      .     .     . 


erhältnisse  der  Puddelöfen: 

PI,  .     Tssoh  frUohendee    langsaiii  frieahendee 
Baheino  fiobeiBen 

.      150— 280kg  250— 350kg 

bis  10  durchschn.     6  durchschn. 
300  kg  1200  kg 


85— 92«/( 


.      bis  1000kg  bis  1300kg 

'/s — Vicbmpr.Min.  i/icbm  pr.Min. 


Betriehsverhältnisse  der  Puddel-  und  SchweissOfen 
Bei  der  Projectirung  von  Puddel-  und  Schweisswerken  kann  man 


überhaupt: 

sich  an  folgende  Tabelle  t 


FHT  Puddelofen 

Sohweüeöfen 
einfache                        doppelt« 

150— 250  kg 
0,7-0,99  qm 

13-1800  kg 
15— 20qm 
l,e-3kg 

200— 200Ükg 
0,78— 1,6  qm 
14-2400  kg 
bis  35  qm 
1-4  kg 

bis  3U00kg 
1,5-2,3  qm 

2S0O-50OÜkg 
2  X  35  qm 
3-7  kg 

Rostfläche 

Die  Stahlhlockw&rmöfen  sind  meistens  ab  doppelte  SchweissOfen  zu  betrachten  und  sind  dafür  die  oben  a 
gegebenen  Daten  maaagobend. 
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D.  Hammerwerke. 

1.  Lnppenhämmer. 

Man  wendet  jetzt  im  Allgemeinen  nur  Dampfhämmer  zum  Zangen  der  Luppen  an.  Wasser- 
hämmer  kommen  mehr  und  mehr  ausser  Gebrauch ;  sie  sind  dort  noch  zu  finden,  wo  die  Wasserkraft  eine 
constante  und  ausgiebige  ist;  z.  B.  in  Gebirgsgegenden.  Die  Steuerung  der  Dampfhämmer  ist  einfach 
und  gewöhnlich  die  Muschelsteuerung  durch  die  Hand.  Besser  wäre  natürlich  diejenige  mit  Ven- 
tilen,  dieselbe  ist  aber  für  die  kleineren  Constructionen  zu  theuer  imd  begnügt  man  sich  daher  mit  dem 
Muschelschieber. 

Das  Fallgewicht  schwankt  nach  dem  Luppengewicht  zwischen  2000 — 3000kg,  der  Cylin- 
derdurchmesser  ist  =  0,25— -0,5  m  mit  1 — 1,3 m  Hub.  Die  Hubzahl  beträgt  40—70  pr.  Min.  je  nach  der 
Luppenschwere. 

Für  einen  Hammer  genügen  4 — 9  Puddelöfen,  je  nach  der  Fabrikation  des  herzustellenden 
Luppeneisens. 

2.  Packetir-Hämmer. 

Zum  Yorschmieden  der  Schweisspackete  werden  gewöhnlich  Hämmer  von  3000  bis  10000kg  Ge- 
wicht angewendet;  der  Hub  schwankt  zwischen  1,23  und  2m;  die  Hubzahl  geht  bis  60  pr.  Min. 

Das  Gewicht  der  Chabotte  ist  nicht  unter  dem  6 fachen  Gewichte  des  Bären  zu  nehmeu, 
falls  Eisenpackete  geschmiedet  werden.  Bei  der  Bearbeitung  der  Stahlblöcke  ist  die  Chabotte  jedoch 
8 — 9 mal  so  schwer  als  der  Bär  und  ist  das  Gewicht  des  letztern  meist  auch  grösser,  man  geht  da  bis 
20000  kg. 

Der  Durchmesser  des  Dampfcylinders  ist  dann  etwa  0,94  m,  der  Hub  2  m  und  die  Steuerung  mit 
Ventilen  eingerichtet. 

Die  Chabotte  zu  solchen  Hämmern  werden  gewöhnlich  an  Ort  und  Stelle  in  umgekehrter  Lage 
gegossen  und  nach  dem  Erkalten,  welches  unter  Umständen  3 — 4  Wochen  dauert,  durch  geeignete  Ge- 
rüste gedreht. 

Um  die  Widerlager  elastischer  zu  machen,  wendet  man  eine  Anzahl  senkrecht  in  dem  Erd- 
boden stehender  Pfähle  aus  Eichenholz  an.  Die  Balken  haben  50X35 cm  Querschnitt;  kräftige  Anke r- 
bolzeu  werden  dann  noch  durch  das  Fundament  gezogen  und  diesem  so  eine  noch  grössere  Solidität  verliehen. 

Das  Gewicht  einer  Chabotte  zu  einem  ausgeführten,  16000kg  schweren  Hammer  zum 
Ausschmieden  von  Stahlblöcken  von  400kg  Gewicht  betrug  beispielsweise  135000kg,  war  also 
gleich  dem  8  V2  fachen  des  Bärgewichtes.  Der  Guss  dieses  Eisenblockes  erforderte  ca.  2V2  Doppelscbicht 
aus  einem  in  der  Nähe  aufgestellten  Cupolofen. 


£.  Walzenstrassen. 

a.  Lnppen-  oder  Roheisen- Walzen. 

In  Bezug  auf^Bequemlichkeit  der  Fabrikation  ist  es  angebracht,  die  Luppen-Walzen  hinter 
die  Puddelöfen  und  unweit  des  Luppenhammers  zu  setzen,  um  ein  Nachwärmen  des  ansge- 
schmiedeten  Eisens  zu  ersparen. 

Die  Grösse  der  Luppen  walzen  ist  verschieden;  die  Anzahl  der  Walzengerüste  richtet  sich 
nach  der  Zahl  der  im  durchschnittlichen  Betriebe  stehenden  Puddelöfen.     Allgemeine  Angaben  sind: 

Walzendurchmesser    ....     0,25 — 0,45m      Walzengerttste 1 — 3 

Ballenlänge 0,95 — 1,5  m     Fundamentirungstiefe    ....     1,25 — 2,5  m 

Touren  pr.  Min 60—120 

Die  Dampfmaschine  ist  immer  direct  wirkend  mit  einem  Hub  von  ca.  0,8 — 1,3m  und  kann 
man  bei  einem  Walzengerttste 

fttr  kleine  Luppen  den  Gylinderdurchmesser 0,4— 0,45  m 

„     mittlere     „  „  „  0,52 — 0,55  m 

„    grosse       „  „  „  0,6 — 0,65  m  annehmen. 

Ein  Walzengerüst  genügt  für  7  —  10  Puddelöfen. 

b.  Feineisen-  und  Grobeisen- Walzen. 

Die  Eintbeilnng  der  Walzenstrassen  erfolgt  ebensowohl  nach  der  Art  des  herzustellenden  Fabrikates, 
als  auch  nach  der  Zahl  der  Umdrehungen,  die  eine  Walze  in  der  Zeiteinheit  macht. 
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So  spricht  man  von:  Schnellwalzen  für  Draht;  Feinwalzen;  Mittel  walzen  ftir  Band-Flach-Eisen  and 
Eisen  von  verschiedenen  Querschnitten;  Schienenwalzen  ftir  Eisenschienen  von  verschiedenen  Querschnitten; 
Grohwalzen;  Blech-  und  Plattenwalzen  (für  Panzerplatten). 

Reversirwalzen  sind  solche  Walzen,  die  nach  beiden  Drehrichtungen  umgetrieben  werden  können; 
sämmtliche  genannten  Walzen  können  Reversirwalzen  sein.  Besonders  bei  schwerem  Kaliber  ist  die  Ein- 
richtung geboten,  da  die  durch  die  Walzen  gehenden  Blöcke  oft  bedeutendes  Gewicht  besitzen  und  durch 
die  erwähnte  Vorrichtung  deren  Handhabung  erleichtert  wird.  Die  Schiene  oder  der  Block  nehmen  dann  sofort 
ihren  Weg  rückwärts  durch  die  Walzen,  ohne  dass  ein  Transport  oder  ein  Heben  derselben  nothwendig  ist. 

Beim  Frojectiren  einer  Walzwerksanlage  kann  man  im  Durchschnitt  zu  zwei  Schweissöfen  4 — 7, 
selbst  bis  8  Puddelöfen  setzen,  je  nachdem  das  Roheisen  mehr  oder  weniger  rasch  frischend  ist. 

Für  schnell  frischendes  Roheisen  ist  die  Jahresproduction  850000 — 1000000kg,  welche 
in  etwa  315 — 318  Doppelschichten  gewonnen  werden;  für  langsam  frischendes  Roheisen  dagegen 
um  Vs  weniger;  der  entsprechende  Werth  ist  550000 — 650000kg  Eisen. 

Die  Au&tellnng  der  Walzenstrassen  erfordert  grosse  Umsicht,  um  das  verlangte  Fabrikat  in 
den  gleichen  Dimensionen  ohne  Betriebsstörung  liefern  zu  können. 

Der  Einbau  und  die  Lagerung  der  Walzen  muss  dauerhaft  und  exact  ausgeführt  werden,  damit 
das  lästige  Nachstellen  der  einzelnen  Theile  des  crsteren  vermieden  wird. 

Die  Construction  und  die  Anordnung  sind  meist  bei  allen  Walzenstrassen  übereinstimmend 
und  nur  da  in  einzelnen  Theilen  abweichend,  wo  es  durch  die  Handhabung  der  herzustellenden  Gegen- 
stände praktisch  geboten  wird. 

Die  Walzenstrassen  können  zwei  oder  drei  Walzenlagen  übereinander  haben;  in  letzterem,  dem 
gewöhnlichen,  Falle  nennt  man  die  Anordnung  „Triostrasse *^. 

1.  Sie  Hittel-,  Fein-  und  Schnell-Waken  unterscheiden  sich  nur  durch  die  Stärke  der  Construction 
und  nach  der  Grösse  des  zu  walzenden  Eisens;  dieselben  werden  als  Trio-  und  als  Doppelstrassen  mit 
mindestens  2  Gerüsten  gebaut. 

2.  Die  Orobstrassen  dienen  zum  Auswalzen  grösserer  Fa^onprofile  und  bestehen  aus  mehreren 
Gerüsten  mit  eingelegten  Walzen.  Das  erste  Gerüst  presst  die  Schienen  in  die  ungefähre  Form  des  Quer- 
schnitts, den  sie  später  bekommen  sollen;  die  anderen  Gerüste  bilden  die  Form  beim  Durchgänge  besser  aus. 
Auch  die  Grobstrasse  wird  mit  zwei  oder  drei  (Triostrasse)  übereinander  liegenden  Walzenlagen  construirt. 

3.  Sie  Blech-  und  Plattenwakenstrasten  theilen  sich  ebenfalls  nach  der  Grösse  und  Schwere  des 
Fabrikates  ein:  in  Grobwalzenstrassen  für  Panzerplatten,  in  Walzenstrassen  fttr  stärkere  Bleche  (Eessel- 
bleche)  und  in  Walzenstrassen  für  Sturzbleche.  —  Die  beiden  letzteren  werden  häufig  durch  Anbringung 
mehrerer  Gerüste  zu  einer  Strasse  vereinigt  und  heissen  dann:  Universalstrassen. 

Mittelst  der  Sturzble'chstrassen  werden  Bleche  von  3 — 39kg  Gewicht  pr.  qm  angefertigt. 

Eesselbleche  werden  bis  zu  30  mm  Dicke  sowohl  aus  Eisen  als  auch  aus  Stahl  gemacht 

Die  Panzerplatten  können  aus  beiden  Materialien  in  jeder  gewünschten  Stärke  hergestellt  werden. 

Ein  solches  Gerüst  für  Resselblech,  der  Einbau  aus  drei  Walzen, 
a = 0,7  5  m,  6  B=  0,4  6  m,  c  =  0,7  6  m  Durchmesser  bestehend,  ist  in  Fig.  4  2  abgebildet. 

Die  Anordnung  ist  eine  Triostrasse;  die  mittlere  Walze  wird  jedoch  nur 
durch  die  Reibung  an  dem  zu  walzenden  Stücke  bewegt  und  dient  nur  als  Hülfswalze. 

Dieselbe  kann  mittelst  der  beiden  Kegelräderpaare  durch  ein  Handrad 
gehoben  oder  gesenkt  werden  und  so  bald  die  obere,  bald  die  untere  Walze  zum 
Arbeiten  benutzt  werden. 

Im  Nachstehenden   bringen  wir  eine  tabellarische  lieber- 
sieht  der  Dimensionen  der  W^alzenstrassen  für  R ev er sir-.  Grob-,  Schienen-,  Mittel-, Fein- 
und  Schnell-Walzen. 

Tabelle  der  Simeniionen  der  Theile  der  Wakengerüste. 
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Fig.  42. 


BeseLohnmig  der  Theile 


BeTenir- 


Grob- 


Beseiohnnng  der  Walzen 
Schienen-  Mittel- 


Fein- 


Schnellwalze 


Durchmesser  der  Walzen     .... 
Umdrehungen  pr.  Minute     .... 

Zahl  der  Gerüste 

Durchmesser  des  Dampfoylinders  .    . 

Hub  desselben 

Uebersetznng 

Schwungradaurchmesser 

Kranzgewicht 

Touren  pr.  Minute 

Zahl  d.  Schweissöfen  bei  flottem  Betriebe 


0,7  m 

50—55 

1 

ZiriUingnnaMli. 
1  :  »/i  :  2 


4—6 


0,65  m 

50—80 

2—3 

0,75—1  m 

1,25— 1,6  m 

direet 

8 — ym 

25— 30000  kg 

50—80 

3—5 


Bei  Anwendung  von  Doppelöfen  ist  V* — V*  weniger  zu  nehmen. 


0,54  m 

0,4  m 

70—120 

70—120 

2—3 

3—4 

0,65— 0,75m 

0,5— 0.6  m 

1,25—1,4 

0,85—1 

direet 

direet 

7m 

5m 

20— 2&000kg 

15— 18000  kg 

70—120 

70—120 

4—5 

2—4 

0,26  m 
160—200 

2—4 
0,45— 0,5  m 

0,8—0,9 
üeber8.od.dir. 
3,5 — 4  m 
10000  kg 
160— 200 

1—2 


0,23m 

200—400 

2—7 

0,55— 0,7  m 

KO— 1,25  m 

Uebersetzg. 
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Die  Dampfmaschinen  für  die  Walzenzttge  sind  stets  schwerster  Constrnction ;  die  Reversir- 
Walzen  sind  immer  mit  Zwillingsmaschinen  versehen;  damit  nach  dem  Umsteuern  keine  Schwierigkeiten 
beim  Antriebe  entstehen.  ^ 

Nachstehende  Zusammenstellung  giebt  die  für  die  einzelnen  Walzenstrassen  gebräuchlichen  Fabrikate 
an^  welche  der  Praxis  entnommen  und  deren  Dimensionen  näher  bezeichnet  sind.  Es  sind  dies  nur  einige 
von  den  vielen,  in  der  Technik  vorkommenden  Querschnittsformen,  die  jedoch  genügen  werden^  um  solche^ 
die  nicht  in  der  Tabelle  enthalten  sind,  in  der  für  sie  passenden  Strasse  unterzubringen. 

Tabelle. 


No 


Beseiohnung  der  Form 


Reversir- 
strasse 


Grob- 
strasse 


Angabe  der  Strasse: 


Schienen- 
strasse 


Mittel- 
Strasse 


Fein- 
strasse 


Schnell- 
strasse 


1. 


2. 


Doppel-T-Eisen 


U-Eisen 


Einfiwh-T-Eisen 


6. 


Winkeleisen 


Hochschienen 


Eisenschwellen 


7.    Rundeisen 


8. 
9. 
10. 
11. 
12. 
13. 
14. 
15. 
16. 
17. 
18. 
19. 
20. 


Vierkanteisen 


Flach-  und  Bandeisen 


Eisenbahnschienen 


Gruben-  und  Hüttenschienen 


Felgeneisen 


Sechskantiges  Muttereisen 


Halbrundeisen 


Laschen 
Hufeisen 


Fenstereisen 

Thürschlagleisten    .    .    .    . 
Spitzwinkeleisen 
Stegplatteneisen 


« 


G 


4 


I 


ff 


von  180  mm  h 


von  170mm  h 


von  170m  h 


4) 


1 

k 

CO 

o 

M 

o 

t 


Schwellen 


von  100  mm  d 


von  140  nun  2^ 


von  450  mm  h 


bis  180mm  h 


bis  170  mm  // 


bis  170  mm  / 


von  130mm  /bis  130 nun  / 


von  150mm  h 


75 — 100  mm  ^/ 


75—140  mm^ 


bis  450  mm  b 


bis  150  mm  fi 


bis  70  mm  h 


bis  80  mm  h 


bis  100  mm  h 


bis  80  mm  / 


bis  30  mm  h 


bis  35mm  h 


bis  35  mm  h 


bis  35  mm  / 


bis  130  mm  b 


v.  30 -75mm// 


von  35  mm  b 


von  50— 150  mm  6 


bis  70  mm  h 
bis  95nmi  b 
bis  65  mm  b 


bis  30  mm  d 


bis  35  mm  b 


bis  50mm' ^ 


bis  35  mm  h 


Laschen 


bis  OOnun  b 


bis  25  mm  b 
bis  40mm  d 

Laschen 
bis  33  mm  b 
bis  40  mm  h 
bis  54  mm  h 
bis  35  mm  s 


o 


CS 

I 

•2 

0) 


0 
I 

I 

^-^ 
I 

s 

CO 

I 

a 


0 

00 

'S 
'S 


c.  Dispositionen  Ton  Walzwerken. 

Um  die  practiache  Anordnung  der  Walzwerke  vorznfilhreD,  mOgen  in  den  Fig.  43—45  einig«  Dig- 
positionen  Bolcber  Anlagen  folgen. 

Die  erste  derselben,  Fig.  43,  zeigt  die  Anordnimgen  einea  Schienenwalzwerkei,  welches  ans  Mner 
Block-,  Trio-,  Schienen-  nnd  Grobwalze  (letzteres  filr  Fa^oneisen)  besteht. 

Vor  den  Walzen  steht  eine  Reihe  von  Oefen. 
No.  1  nnd  2  sind  grosse  Stahlblock- WannÜfen,  jeder 
mit  einem  Ramin  von  0,9m  Durchmesser  im  lichten; 
das  gemeinschaftliche  Gasleitnngsrohr  ist  2,5  m  weit. 

Die  Oefen  No.  3  —  5  sind  SchweissUfen  nnd 
zwar  3  und  4  einfache  und  5  ein  doppelter.  Jeder 
der  Oefen  3  nnd  5  heizt  einen,  No.  4  zwei  stehende 
Kessel  K  von  1,25m  innerem  Dnrchmesser. 

Nachdem  die  EisenblQcke  erhitzt  sind,  kom- 
men sie  zwischen  die  Reversir-  oder  Block-Walze  A, 
deren  Kammwalze  mit  E  bezeichnet  ist.  Dieselbe 
wird  durch  eine  Zwillings-Dampfmaschine  B  von  0,55  m 
Cylinderdurchmesscr  mittelst  Ucbersetzung  getrieben. 
Ein  leichtes  Geh&use,  5,6m  breit  und  7,55m  lang, 
nmgiebt  den  Motor  und  schlitzt  ihn  vor  Staub. 

Die  Reversir -Walze  dient  sum  Vorwalzen 
schwerer  Blocke,  welche  auf  den  anderen  Walzen 
ihre  vollendete  Form  erhalten  sollen.  Sie  besteht 
im  Wesentlichen  ans  dem  Oertlst  mit  zwei  Walzen 
von  grossem  Durchmesser  (0,75  m),  die  die  betreffen- 
den Kaliber  eingedreht  erhalten.  Zwischen  den 
WalzengertisteD  Ä  und  D  steht  ein  Krahn  S,  nnd 
zwar  ist  D  eine  leichte  Grobstraase  mit  3  Walzen- 
gertlstea.  Da  de  nur  zur  Herstellung  von  Schienen 
dient,  so  nennt  man  sie  Schienenstrasse,  dieselbe  ist 
ausschliesslich  Triostrasse.  Die  Kammwalze  ist  mit 
G  beeeicbnet. 

Diese  Strasse  wird  durch  eine  einfache  Dampf- 
maschine F  von  0,68  Cylinderdnrchmesser  betrieben; 
dieselbe  ist  wie  B  von  einem  Gehäuse  umgeben. 

C  endlich  ist  die  Grobstrasse,  ans  den  Ge- 
rieten a  und  d  bestehend,  auf  derselben  werden 
Fa;onprofile  schwerster  Art  gewalzt. 

Neben  der  Haschine  /  steht  die  Schienen- 
Dampfige  H  mit  der  Scbneidlage  J  und  der  Roll- 
bahn L  von  60  cm  Breite. 

In  der  Adjustage  steht  ein  .Wärmbett  M,  2  ßichtmaschinen  ^i  nnd  Nt,  6  Bohrmaschinen  Q  von 
1,5  X  1,2  m  Grundfläche  und  schliesslich  4  Fraisen  P,  deren  Grundiläche  0,9  X  1  m  ist. 

Die  fertigen  Fa^oneisen  oder  Scliienen  kommen  dann  in  die  bez.  Lagerräume  S  und  R. 

Binen  Onmdrisi  einer  Walzdraht  und  Fa9on-'Bandeiieii-Walzwerkaanla^  bringt  Fig.  44  zur  An- 
schauung. Auf  zwei  Seiten  der  Anlage  stehen  Oefen  und  zwar  sind  I^lII  Schweissöfen ,  welche  jeder 
einen  Kessel  A'  heizen  nnd  die  GlUhäfen  IV  und  V  mit  ihren  beiden  Schornsteinen. 

Der  Betrieh  des  Werkes  erfolgt  durch  eine  Dampfmaschine,  deren  einziger  Cylinder  0,578m  Durch- 
messer und  0,94m  Hub  hat.  Die  Kurbelwelle,  mithin  auch  das  verzahnte  Schwungrad  von  5,97Sm  Theil- 
kreis' Durchmesser  und  200  Zähnen  machen  60  Touren  in  der  Minute.  Die  effecdve  Pferdezahl  ist  118. 
Auf  beiden  Seiten  greift  dies  Stirnrad  in  ein  Trieb  ein. 

Um  die  Vor  walzen  C  zu  timben,  ist  ein  solches  von  2,425m  Theilkreisdurcbmesaer  mit  SO  Zähnen 
angewendet,  deren  Tourenzahl  mithin   150  ist. 

Zwischen  der  Vorwalze  C  und  der  Trio-Schnellwatze  B  liegt  der  Walzplatz  A. 

Das  Trieb  fllr  die  letzgenauute  Walze  hat  1,275m  Theilkreisdurchmesser,  40  Zähne,  macht  also 
300  Touren  in  der  Minute;   sowohl  C  wie  B  haben  Eammwatzen,   die  man  in  der  Figur  erkennen  kann. 

Eine  UniTersal-Walzwerksanlage  für  Orob-,  Kessel-  und  Stuix-Bleoh  ist  durch  Fig.  45  zur  An- 
sicht gebracht. 

Mao  bemerkt  auf  der  einen  Seite  der  Walzenstrassen  das  Kllhlhett  J,  auf  der  andern  2  Wärm- 


Q-i      g 


Pi».  43. 


Öfen,   deren   abstreicheade  Flammen   die   zwei  Kessel   HÜ  von   2,3  m   innerm  DarchmesBer  heizen.     Der 
ABchenfatl  der  Oefen  befindet  eich  bei  A  und  A.    Die  Dampfmaschine  B  hat  einen  Gylinder  von   0,7öm 
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Durchmesser,  l,fm  Hub.  Die  Tourenzahl  pr.  Min.  ist  55,  im  Kessel  sind  3  At  Ueberdruck,  sodass  die 
effective  Pferdezahl  gleich  250  ist.  Auf  der  Kurbelwelle  sitzt  das  Schwungrad  von  T,35m  Durchmesser. 
An  diese  Welle  ist  diejenige  der  Walzenstrasse  gekuppelt,  welch'  letztere  sich  quer  durch  den  ganzen 
Ranm  bis  zum  Einsteigloche  E  hinzieht. 

Auf  dem  gemeinschaftlichen  Fundamente  ruht  znnächst  die  Katomwatze,  sodann  die  Triowatze  C 
von  0,75  m  Walzend urchmess er  und  die  doppelte  Walze  D  von  ö60mm  Walzendurchmesser.  Unweit  des 
Kühlbettes  J  befindet  eich  noch  an  jeder  der  Seiten  die  Blechsäge  H  und  die  Blechscheere  G. 

Folgende  Tabelle  mag  hier  noch  ihren  Platz  finden: 


Tabelle  der  Abmeasun^en 

für  Grob-,  Kessel-  und  Sturzbloch-Walzen. 

Eeeselblechwalte 

Stunblechiralze 

DarchmeBBer  der  Walzen 

I— 1,15  m 
55—65 
1—2 

1,3  m 

1-1 '/»-2 

- 

0,65— 0,75  m 

50—65      . 

2—3 

7,5— 1,2  m 

1,2-1, 8m 

50—65 

direct 

durchschuitÜichSin 

0,55  m 
30—66 

DurchmeBBer  des  Dampfcylinders 

Touren  pro  Minute 

0,55— 0,7  m 
1-1,2  m 
30—65 

durchschnittlich  Sm 
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n.  Eisen-  und  Metall -Griesserei. 


V98 — V»7  durchßchn. 
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Sinleitiuig.  Die  durch  den  Verhttttungs-  und  Schmelzprocess  gewonnenen  Rohproducte  werden  auf 
Grund  ihrer  Schmelzbarkeit,  Dehnbarkeit  oder  Theilbarkeit  weiter  verarbeitet.  Die  erstere  Eigenschaft  der 
Metalle  lässt  die  grösste  Mannigfaltigkeit  des  Umformens  zu;  man  nennt  diese  Arbeit ,  durch  welche  den 
Metallen  im  geschmolzenen  Zustande  eine  bestimmte  Gestalt  gegeben  wird;  welche  sie  nach  dem  Erstarren 
behalten:  das  Giessen. 

Damit  ein  Metall  zum  Giessen  tauge,  muss  es  ohne  grosse  Schwierigkeit  schmelzbar 
sein,  nach  dem  Gusse  ein  dichtes  Gefttge  ohne  Blasen,  Höhlungen  etc.  besitzen  und 
dann  auch  die  Giessform  möglichst  genau  ausfüllen. 

In  letzter  Beziehung  ist  zu  bemerken,  dass  ein  Metall  desto  besser  die  Form  ausfüllt,  je  dttnn- 
flfissiger  es  beim  Schmelzen  ist.  Das  Schwinden  der  Metalle  hat  zur  Folge,  dass  nach  dem  Erkalten  das 
GussstQck  kleiner  ausfällt  als  die  Form ;  man  nimmt  hierauf  Rücksicht,  indem  man  die  Form  grösser  macht 
und  zwar  um  den  Betrag  des  Schwindens. 

Mach  Karmanch  ist  das  lineare  Schwindmaass : 
Für  Gusseisen  (beim  hellgrauen  weniger  als  beim  dunkeln  Roheisen) 

9     Messing 

„     Glockenmetall — 

„     Statuenbronze ^jnQ- 

„     Kanonenmetall —    — 

„Zink Vm— V65 

n     Blei Vi04— Vse 

9     Zinn  ohne  Blei-Zusatz ^its — Vi  so 

Das  Schwindmaass  für  die  Flache  und  das  Volumen  findet  man  genau  genug,  wenn  man  das  lineare 
Schwindmaass  verdoppelt  bez.  verdreifacht. 

Die  Metalle  müssen  beim  Giessen  richtig  behandelt  werden;  ist  der  nöthige  Hitzegrad  nicht  erreicht, 
so  wird  die  Form  oft  nicht  ausgefüllt  und  das  Gussstück  erhält  eine  rauhe  Oberfläche.  Schlacke  und  Oxyd 
müssen  entfernt  werden,  weil  der  Guss  sonst  unrein  wird,  und  schliesslich  darf  man  beim  Eingiessen  nicht 
absetzen,  da  jede  Unterbrechung  (wenn  das  Metall  nicht  sehr  heiss  war)  einen  unvollkommenen  Zusanmien- 
hang  zur  Folge  hat. 

Von  einer  guten  Giessform  verlangt  man:  Dauerhaftigkeit,  Schärfe,  auch  in  den  kleinsten  Theilen, 
ferner,  dass  sie  das  Metall  nicht  zu  schnell  abkühlt  und  dass  sie  kein  festes  Anhängen  des  Metalles  gestattet. 
Folgende  Metalle  lassen  sich  giessen  und  werden  dazu  verwendet: 

Eisen  (Roh-  oder  Gusseisen  und  Stahl),  Messing,  Argentan,  Bronze,  Blei,  Zinn,  Zink,  Silber,  Gold. 

Zur  Herstellung  der  Formen  bedient  man  sich  des  Modelles,  und  das  Gewicht  des  letzteren  kann  zur 

annähernden  Bestimmung  des  Gewichtes  des  Abgusses  dienen;  dabei  ist  darauf  zu  achten,  dass  bei  Hohl- 

guss  das  Modell  nicht  etwa  Stücke  enthält,  die  hernach  entfernt  werden.    Zur  Ermittelung  des  Gewichtes 

dient  nachstehende  Tabelle. 


V97 

Vi  20 
Vi  30 

Vso 

V92 

Vt47 


Tabelle  zur 


des  annähernden  Gewichtes  eines  Gussstückes  (nach  Earmarsch). 


und  der  Abgnss  gemaoht  ist  in 


Wenn  daa  Modell  besteht  ans: 


GnsBeisen 


Rothgnss, 

Tombaok  oder 

Bronze 


Glocken- 
ond  Kanonen- 
metall 


Zink 


YieUitushe  Tom  Modellgewiohte 


Fichten-  oder  Tannenholz 

Eichenholz 

Buchenholz 

Lindenholz 

Bimbaumholz  .     .     .     .     , 

Birkenholz 

Erlenholz 

Mahagoniholz  .... 

Messing 

Zink 

Zinn  (mit  V»— V-»  Blei) 
Blei  oder  Hartblei  .  . 
GusBeisen 


14,0 
9,0 
9,7 
13,4 
10,2 
10,6 
12,8 
11,7 
0,84 
1,00 
0,89 
0,64 
0,97 


15,8 
10,1 
10,9 
15,1 
11,5 
11,9 
14,3 
13,2 
0,95 
1,13 
1,00 
0,72 
1,09 


16,6 
10,4 
11,4 
15,6 
11,9 
12,3 
14,8 
13,6 
0,99 
1,17 
1,03 
0,74 
1,13 


17,1 
10,9 
11,9 
16,3 
12,4 
12,9 
15,5 
14,2 
1,0 
1,22 
1,12 
0,78 

1,18 


13,5 
8,6 
9,4 
12,9 
9,8 
10,2 
12,2 
11,2 
0,81 
0,96 
0,85 
0,61 
0,93 


Handb.  d.  Masch.-Constr.  IIL 


A.  Schmelzapparate. 


Unsere  ErörteningeD  über  daa  Giessen  der  HeUlle  und  die  hierzu  erforderlichen  Vorrlclittiiigen  be- 
ziehen dch  vornehmlich  aaf  den  EtiengiiM  als  den  veitaus  wichtigsten  Zweig  der  Oiesserei,  und  beginnen 
wir  d&her  auch  mit  dem  Giesaen  de«  Eiaens;  das  Oiessen  der  anderen  Metalle  ist  im  Text  fortlaufend  mit 
behandelt. 

D&B  Eisen  kann  entweder  unmittelbar  ans  dem  Hochofen  gegossen  werden  oder  das  Roheisen  wird, 
um  zum  Gns8  verwendet  zu  werden,  erst  nochmals  nmgeschmolzen.  Beim  HochofenguM  wird  allerdings  der 
Betrieb  ohne  grosse  Kosten  bewirk!^  allein  man  kano  nie  mit  Sicherheit  eine  bestimmte  Bisensorte  erzielen ; 
zndcm  nnterliegt  dann  auch  der  Gags  den  vielen  Zufälligkeiten,  denen  der  Hocbofenproceas  ausgesetzt  ist. 

Beim  Ümschmelzbetrieb  dagegen  ist  es  leicht,  durch  Oattiren  verschiedener  Eisensorten  die 
passendste  Mischnng  zu  erzielen;  überdies  wird  durch  das  Umschmelzen  die  Festigkeit  des  Eisens  durch 
Abscheiden  von  Schlacke  erhöbt.  Das  Umschmelzen  des  Eisens  geschieht  zuweilen  in  Thon-  oder  Graphit- 
Tiegeln,  doch  können  so  nur  geringe  Mengen  Eisen  verarbeitet  werden.  Bei  jedem  grösseren  Betriebe  be- 
dient man  sich  der  Oefen  und  unterscheidet  man:  Cspolöfen,  FUnua&fen  nnd  Ti^elöfeoi. 

1.  Cupol-  oder  Schachtöfen. 

Sie  CnpolÖfen  bestehen  aus  einem  cylindriscbeD  Schacht,  welcher  auf  einem  kräftigen  Fundamente 
steht  und  oben  offen  ist;  diese  Oeffnung  heisst  die  Gicht.  Die  zur  Verbrennung  erforderliche  Luft  wird 
durch  besonders  angebrachte  Oeffnnngen  mittelst  eines  Gebläses  nnd  einer  Windleitung  dem  Schachte  zuge- 
führt. Das  Aufgeben  von  Brennmaterial  und  des  zu  schmelzenden  Metalles  geschieht  durch  die  Gicht  und 
zwar  in  abwechselnden  Schichten ;  das  Auffüllen  wird  so  lange  fortgesetzt,  als  das  Schmelzen  dauern  soll. 
Bei  dem  Schmelzprocesse  sinkt  das  geschmolzene  Metall  abwärts,  während  die  Verbrennnngsgase  empor- 
steigen. Auf  dieser  entgegengesetzten  Bewegungsrichtung  beruht  namentlich  die  gute  Wirkung  des  Cupol- 
ofens,  indem  die  sinkenden  Schmelzprodncte  stets  wieder  einen  Theil  der  abziehenden  Wärme  in  den  Ofen 
znrQckfUhren.  Das  geschmolzene  Metall  sammelt  sieb  auf  dem  Herd  oder  auf  dem  Vorherd,  wenn  ein 
solcher  vorhanden,  nnd  wird  durch  das  Stichloch  abgelassen.  Da  das  Brennmaterial  und  also  auch  die  Ver- 
brennnngsgase mit  dem  geschmolzenen  Metalle  in  sehr  innige  Berührung  kommen,  so  kSnnen  die  Cupoliffen 
nur  znm  Schmelzen  von  Gusaeiseu  verwendet  werden;  hier  sind  sie  aber  fast  ausschliesslich  im  Gebrauch. 

Als  Brennmaterial  benutzt  man  im  beschränk- 
ten Maasse  Holzkohle,  hauptsächlich  aber  Coaki.  Der 
letztere  wird  mit  Kalkstein,  welcher  als  Flussmittel 
dient,  gemengt  und  zwar  beträgt  das  Gewicht  des 
letzteren  3 — i^jo  vom  Gewichte  des  zu  schmelzenden 
Eiaens.  Um  eine  möglichst  vollkommene  Verbren- 
nung zu  erzielen,  muas  die  Gebläseluft  achwach  ge- 
presst  und  gut  vertheilt  mit  den  Kohlen  in  Berührung 
kommen,  und  wird  das  letztere  durch  geeignete  An- 
ordnung der  Windeinströmungen  bewirkt.  Die  verschie- 
denen Systeme  von  Cnpolöfen  unterscheiden  sich 
fast  ausachliessltch  in  der  Art  der  Zuführung  und  Ver- 
theilung  der  Gebläseluft. 

1.  Der  Voisin-Cnpolofen  wird  durch  Fig.  46 
bis  50  zur  Anschannng  gebracht.  Die  Zuftlhrung  der 
Verbreunungelnft  geschieht  durch  8  Düsen  a  und  a', 
von  denen  die  oberen  vier  in  horizontaler  Richtung  ein- 
münden, während  die  unteren  vier  abwärts  gehen,  so- 
dass der  obere  Rand  der  Einmllndnng  sich  80ü  mm  über 
der  Bodenplatte  befindet.  Da  die  Anbringung  von 
eigentlichen  Düsen,  d.  h.  von  besonderen  Einstrdmungs- 
rohren  fQr  jede  Oeffnung,  wie  dies  bei  älteren  Con- 
strnctionen  geschehen,  zu  complicirt  ausfallen  würde, 
so  ist  um  den  Ofen  hernm  ein  aus  Eisenblech  (oder 
ng.  te-bo.  Gusseisen)  angefertigter  Canal  B  gelegt,  in  welchen  die 

Gebläseluft  durch  das  Rohr  C  einströmt  nnd  sich  in 
die  8  verBchiedenen  Oeffiiiuigen  vertheilt.  Hinter  den  Windöffnungen  befindet  sich  in  der  Auseenwand  des 
Windcanala  je  ein  Visir  mit  Spiegelglas,  um  die  Winddfinungen  beobachten  nnd  reinigen  zn  können.     Der 


Schacht  hat  eine  konische  Form  und  ist  mit  einem  Hantel  von  Eisenblech  nmgebeo;  anf  deDBelben  stützt 
sich  mittelat  vier  Untersätzen  der  Schornstein. 

2.  Der  Ireland-Cnpolofen.  Die  WindznfUhrtmg  erfolgt  bei  diesem,  in  Fig.  51  —  56  dargestellten 
Ofen  ebenfalls  durch  zwei  Reihen  Oeffnnngen  nnd  zwar  ist  die  Anzahl  der  oberen  doppelt  so  gross 
wie  die  Anzahl  der  nnteren.  Der  Querschnitt  der  unteren  Oeffnnngen  beträgt  aber  nngefShr  das  Doppelte 
von  dem  der  oberen.  Der  Querschnitt  sämmtlicher  Windformen  ist  gleich  '/*  —  Vi  des  engsten  Schacht- 
Querschnittes.  Die  Verengung  des  Schachtes  gestattet,  dsss  der  Windcanal  in  das  Futter  eingelassen  wird; 
derselbe  ist  durch  eine  horizontale  Scheidewand  in  zwei  Theile  getheilt,  sodass  die  oberen  Wiadformen  mittelst 
des  Schiebers  e  Fig.  54  abgesperrt  werden  ktinnen;  d  und  g  sind  die  Visire.  Der  Schornstein  ist  direct  auf  den 
Ofen  gemauert  und  mit  feuerfesten  Steinen  gefüttert.  Zwischen  den  Windformen  ist  der  Schacht  cylindrisch 
nnd  erweitert  sich  sowohl  nach  oben,  als  nach  unten.   Das  konische  Uebergangsglied  nach  oben  heisat  die  Raat 


Fig.  Bl-M.  Plg.  Sl-9i. 

3.  Kri|(ar'i  Cnpolofen.  Dieser  Ofen  ist  ebensowohl  mit  den  neuesten  Verrollkommnangen  ausge- 
rflstet,  als  anch  die  Constniction  an  und  fUr  sich  vortrefflich,  wofür  die  besten  Erfolge  in  der  Praxis  sprechen. 
In  Fig.  bl  bis  61  wird  dieser  Cnpolofen  vorgeführt;  die  Lnft  circulirt  in  dem  Canale  C  und  tritt  durch 
zwei  grosse  überwölbte  Oeffnnngen  D  in  den  Ofenschacht ;  der  Luftzutritt  ist  durch  zwei  Schieber  r.  zu  regnliren. 
Man  macht  die  Breite  dieser  Oeffnnngen  gleich  V»  Ins  Vb  vom  ganzen  Umfange;  die  Höhe  der  Gewölbe 
beträgt  400  bis  7  00  mm.  Der  Schacht  ist  von  einfacher  cylindrischer  Form.  Der  Ofen  ist  mit  einem  vier- 
eckigen oder  kreisrunden  Vorberde  //  versehen.  Eisen  und  Schlacke  fliessen  durch  den  Canal  b  in  den 
Vorherd;  die  Schlacken  werden  durch  den  Canal  c,  das  Eisen  durch  das  Stichloch  d  abgelassen.  Der  Boden  B 
kann  um  das  Cbamier  heruntergeschlagen  werden ;  auf  diese  Weise  werden  die  zurückgebliebenen  Coaks 
and  die  Schlacke  nach  beendigtem  Schmelzprocess  leicht  entfernt. 

4.  Conatmotion  der  Cnpolofen.  Du  Fnnd&ment  eines  Cupotofens  wird  aus  Ziegel-  oder  Bruch- 
etetnmanerwerk  auf  einer  festen  Unterlage  von  Schlacken  und  Eies  aufgeführt  nnd  etwa  1  m  tief  in  den 
Erdboden  eingebaut.  Der  Sockel  ragt  600  —  SOO  mm  Über  der  Hüttensohle  hervor  und  wird  mit  einer 
gnsseiseroen  Platte  belegt,  welche  mit  einem  nach  unten  fallenden  Rande  die  Kanten  vor  Beschä- 
digung schützt.  Soll  der  Ofen  mit  einem  Vorherde  versehen  werden,  so  haut  man  diesen  anf  den  Sockel; 
die  Bodenplatte  stützt  sich  alsdann  mit  der  einen  Seite  auf  den  Vorberd  nnd  mit  der  andern  auf  zwei  guss- 
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eiserne  Säulen ^  wie  dieses  bei  Erigar's  Cupolofen  der  Fall  ist.     Der  Vorherd  wird  mit  gusseisemen 
Platten  oder  mit  Kesselblech  armirt. 

Die  Weite  des  Scliachtes  richtet  sich  nach  der  in  einem  gewissen  Zeiträume  zu  schmelzenden  Eisen- 
masse. Bei  Coakflbetrieb  rechnet  man  für  jedes  Kilogramm  stündlich  zu  schmelzenden  Metalles  1  bis  1 V4  qcm 
des  Schachtquerschnittes;  kleiner  als  0^5 m  macht  man  jedoch  den  Schachtdurchmesser  nicht.  Die  Höhe 
des  Schachtes;  von  den  Windeinströmungsöffnungen  bis  zur  Gicht  gerechnet,  liegt  zwischen  2^5  und  3,5  m. 

Das  Schachtgemauer  besteht  aus  feuerfesten  Materialien ;  gewöhnlich  aus  Ghamotte,  mit  einer 
Wandstärke  von  150  bis  höchstens  300  mm.  Den  Mantel;  welcher  mit  dem  aufwärts  gerichteten  Borde  der 
Bodenplatte  verschraubt  wird;  stellt  man  meistens  aus  Eisenblech  von  etwa  8  bis  10mm  Dicke  her;  ge- 
wöhnlich benutzt  man  hierzu  alte  Dampfkessel.  Damit  sich  das  Schachtgemäuer  ungehindert  ausdehnen 
kann;  muss  man  zwischen  dem  Blech  und  dem  Mauerwerk  einen  kleinen  Spielraum  lassen. 

Die  Arbeitsthür  muss  besonders  gut  mit  schlechten  Wärmeleitern  gefüttert  werden,  da  sie  mit  dem 
flüssigen  Eisen  in  Berührung  kommt.  Sie  enthält  gewöhnlich  auch  das  Stichloch  und  muss  so  gross  sein, 
dass  durch  sie  ein  erwachsener  Mann  in  den  Ofen  steigen  kann. 

Die  Gichtöffiiung  wird  mit  einer  Platte  oder  einem  Kranze  ausgerüstet;  welcher  die  Kanten  des 
Schachtes  schützt.  Befindet  sich  der  Schornstein  direct  über  dem  Cupolofen;  so  wird  zur  Bildung  einer  Gicht- 
öffnung etwa  V4  der  Umhüllung;  welche  den  Ofen  mit  dem  Schornstein  verbindet;  fortgenommen. 

Die  Herdsohle  legt  man  bei  Oefen  mit  Vorherd  am  zweckmässigsten  ziemlich  nahe  unter  die  Wind- 
einströmungsöffnungen; etwa  in  einem  Abstände  von  100  bis  160  mm.  Bei  Oefen  ohne  Vorherd  muss  jedoch 
die  Sohle  bedeutend  tiefer  liegen.  Zur  Anfertigung  derselben  verwendet  man  MassC;  oder  Sand;  den  man 
mit  etwas  feuchtem  Thon  mischt  und  auf  die  Bodenplatte  aufstampft;  man  macht  die  Schicht  mindestens 
70  mm  stark  und  lässt  sie  so  gegen  die  Wände  des  Schachtes  ansteigen;  dass  nach  dem  Stichloch  Gefälle 
vorhanden  ist. 

Die  Anordnung  der  Windeinströmui^söffiiui^en  wurde  schon  früher  erwähnt.  Der  totale  Quer- 
schnitt derselben  beträgt  nach  L  e  d  e  b  u  r  mindestens  ^8  und  nicht  selten  sogar  über  ^2  vom  engsten  Schacht- 
querschnitte.   Die  Windpressung  beträgt  180 — 350  mm  Wassersäule. 

Obwohl  ein  SchomBtein  streng  genommen  nicht  nöthig  ist;  so  wendet  man  doch  stets  einen  solchen 
aU;  um  die  Verbrennungsgase  abzuleiten;  die  Höhe  desselben  wird  durch  die  Höhe  des  Gebäudes  bestimmt 
Baut  man  den  Schornstein  unmittelbar  auf  den  OfeU;  wie  dieses  bei  Ireland's  Cupolofen  geschehen; 
so  ist  man  genöthigt;  denselben  mit  feuerfesten  Materialen  auszufüttern;  weil  bei  Beendigung  des  Schmelzens 
sich  starke  Flammen  bilden;  welche  den  engen  Schornstein  stark  erhitzen.  Beim  Voisin* sehen  Ofen  ist  die 
Einrichtung  derart;  dass  sich  der  Schacht  über  die  Beschickungsthür  noch  um  l;2m  fortsetzt;  man  hat  dann 
den  KamiU;  der  3;5m  hoch  ist;  auf  Stützen  von  30  cm  Höhe  befestigt;  und  kann  durch  die  Zwischenräume 
kalte  Luft  ungehindert  angesaugt  werden  und  eine  fortwährende  Abkühlung  bewirken;  sodass  ein  feuer- 
festes Futter  entbehrlich  ist  (s.  Fig.  46).  Sehr  zweckmässig  ist  es  auch;  den  Kamin  vom  Ofen  unabhängig 
anzubringen;  da  letzterer  dann  die  durch  die  Wärme  hervorgerufene  Bewegung  des  Ofens  nicht  mitzu- 
machen braucht.  Man  führt  zu  diesem  Zwecke  leichte  Säulen  aus  Ziegelmauerwerk  auf;  die  ganz  unabhängig 
vom  Ofen  sind  und  den  Schornstein  tragen. 

Der  Coaksverbraueh  beträgt  für  100  kg  geschmolzenen  Gusseisens  10  — 20  kg  und  die  Windmenge 
60 — 75cbm  je  nach  der  Construction  der  Oefen  und  der  Gattirung  des  Eisens. 

Der  Eisenabgang  beträgt  3 — lO^/o. 

Die  Leistung  der  Cupol-Oefen  ist  pro  Stunde: 

600— 1250  kg  Eisen  für  einen  Ofen  von  0;5  bis  0;6m  Durchmesser;  1500  bis  3000  kg  Gesammt- 

fassungsraum;  und  wenn  die  Gichten  100  bis  200  kg  Eisen  liefern. 
2500  bis  4500kg  Eisen  für   0;75  bis   l;25m  Ofendurchmesser;   7500   bis  15000kg  Gesammt- 

fassungsraum  bei  einer  Grösse  der  Eisengichten  von  150  bis  250  kg. 
5000  bis  7500kg  Eisen  für  1;5  bis  2; 5  m  Ofendurchmesser  und  25000  bis  35000  kg  Gesammt- 
fassungsraum  bei  einer  Grösse  der  Eisengichten  von  400  bis  500  kg. 

2.  Herdflammofen. 

Diese  Oefen  haben  den  grossenVortheil;  dass  das  zu  schmelzende  Metall  mit  dem  Brennstoff 
nicht  in  Berührung  kommt;  sondern  theils  direct  durch  die  Flammen;  theils  durch  die  Wärmeausstrahlung 
der  Gewölbe  in  den  flüssigen  Zustand  übergeführt  wird.  Das  geschmolzene  Metall  sammelt  sich  im  tiefsten 
Punkte  des  Herdes  und  wird  durch  das  Stichloch  beim  Giessen  abgelassen. 

In  Flammöfen  werden  hauptsächlich  Gusseisen  und  Bronze  geschmolzen.  Für  Roheisen  bestehen 
die  Vortheile  ausser  den  genannten  noch  darin;  dass  man  die  verschiedenen  Eisensorten  besser  und  voll- 
kommener mischen  kann;  auch  kann  ein  Flammofen  dann  vortheilhafter  erscheinen;  wenn  man  grosse;  schwer 
zu  zerkleinernde  Gegenstände  zu  schmelzen  hat.  Am  häufigsten  werden  die  Flammöfen  in  Metallgiessereien 
verwendet;  wo  der  Betrieb  mit  Tiegelöfen  nicht  immer  ausreicht. 
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Zum  Schmelzen  von  Gnsgetsen  benutzt  man  Steinkohlen,  zom  Schmelzen  von  Bronze  f&at  aosBChtiess- 
lieh  Bolzkohlen,  weil  die  schwefelige  Säure,  die  beim  Verbrennen  der  Steinkohle  entwickelt  wird,  auf  den 
Enpfergehalt  der  Bronze  Bchädlich  einwirkt.  Die  hauptaftchlich  verwendeten  FlammJtfen  unterscheiden  sich 
in  deutsche  Flammöfen  oder  Oefen  mit  gestrecktem  Herd  und  in  Snmpföfen  oder  Oefen  mit  vertieftem  Herd. 

1.  Der  deutsolie  Flammofen  oder  Ofen  mit  ^eatreoktem 
Herd.  Dieser  Ofen  wird  durch  Fig.  62  und  63  zur  Anschauung 
gebracht  und  sind  die  eingeschriebenen  Haasse  ftlr  einen  Einsatz  von 
100  Centner  Eisen  bestimmt.  Daa  Feuerungsmaterial  vird  durch  die 
Oefl^nng  a  dem  Rost  b  zugeführt.  Die  sich  entwickelnden  Gase 
und  Flammen  gehen  über  die  Feuerbrücke  C  hinweg;  eratere  ziehen 
nach  dem  Abzüge  d,  der  beliebig  nach  dem  Schornstein  gezogen  wird. 
Die  OefTnung  e  dient  für  gewöhnlich  zum  Kinsetzen  des  Metalles; 
bei  auanahmgweiae  grossen  Stücken  wird  die  ohne  Verband  nur  eben 
verschlossene  Oeffnung  f  aufgebrochen  und  die  Stücke  über  den 
Rost  und  die  Feuerbrttcke  hinweg  eingesetzt.  Die  Oefflinng  g  dient 
zum  Abrahmen  des  flüssigen  Metalls;  h  ist  das  Abstichloch.  Un- 
mittelbar unter  der  PeuerpUtte  t  ist  das  Mauerwerk  ausgespart,  um 
die  Gieaspfannen  dem  Ofen  bequem  nAhem  zu  können.  Das  Gewölbe, 
welches  den  Herd  überspannt,  hat  eine  stärkere  Steigung  als  dieser, 
sodass  sich  der  lichte  Ofenqu ersehn itt  nach  dem  Fuchse  hin  verengt. 

2.  Bumpfof«n,  StrafFordihire-Ofen  oder  Ofen  mit  vertieftem 
Herd.  DieZeichnungdesdurchFig.  64— 65  veranschaulichten  Sumpf- 
ofens ist  der  Zeitschrift  fUr  Berg-,  Hütten-  und  Salinenwesen  ent- 
nommen; derselbe  befindet  sich  auf  der  Königshlitte  in  Oberscblesien 
und   ist  zur  Aufnahme  von   5000  kg  Roheisen  eingerichtet.     Der 
^efste  Pnnkt  des  Herdes  mit  dem  Stichloch  befindet  sich  dicht 
hinter  der  FeuerbrUcke.     Das  Gewölbe  ist  gebrochen,   um  die 
Flamme  auf  den  Sammelraum  herabzuziehen  und  das  geschmolzene 
Metall  flüssig  zu  erhalten.    Durch  die  ThUre  a  wird  das  Brenn- 
material aufgegeben,  bei  b  das  zn  schmelzende  Metall. 

Die  Vortheile  dieses  Ofens  gegenüber  den  deutschen 
Flammöfen  bestehen  in  einem  schnelleren  Einschmelzen  und 
einer  geringeren  Oxydation,  indem  die  Feuerbrücke  einen  ge- 
wissen Schutz  gegen  die  Einwirkung  der  oxydirenden  Flamme 
auf  das  flüssige  Metall  gewährt.  Will  man  aber  beim  Schmelzen 
zugleich  noch  raffiniren,  so  haben  die  deutschen  Flammöfen, 
infolge  der  starkem  osydirenden  Wirkung,  den  Vorzug. 

3.  Comtmction  der  Herdflammöfen.  —  Das  Fnnda-  »g.  m^k. 
m«nt  wird  aus  Ziegel-  oder  BntcbsteiQmanerwerk  aufgeführt. 

Auf  dasselbe  baut  sich  der  Fuas  des  Ofens,  welcher  den  Ascbenfall  nmfasst.  Der  Fubb  trägt  sowohl  das 
Ranchgemäner  wie  das  feuerfeste  Futter  dos  Ofens.  Das  Rancbgemäner  ist  an  den  schwächsten  Stellen 
mindestens  einen  Stein  stark;  die  Dicke  des  Futters  ist  125  bis  250mm.  Zwischen  beiden  lässt  man  einen 
kleinen  Spielraum  (bis  10  mm),  damit  das  stark  erhitzte  Futter  sich  ungehindert  ausdehnen  kann.  Wie  aus 
Fig.  64  zu  ersehen  ist,  sind  die  Schlusssteine  zwischen  beiden  Gewölben  mit  Luftcanälen  versehen,  welche 
mit  der  Esse  in  Verbindung  stehen,  um  den  stark  erhitzten  Steinen  EUhlnng  zu  versebaffen. 

Bei  Herd  wird  aus  Sand  und  Masse  gebildet,  die  in  einer  mindestens  150  mm  starken  Schicht  auf 
dem  Boden  des  Ofens  festgestampft  wird.  Um  dem  Gewölbeschube  und  dem  Reissen  des  Ofens  durch 
Erhitzung  entgegenzuwirken,  umgiebt  man  denselben  mit  gusseisernen  Platten  oder  einem  ebensolchen  Rahmen ; 
querlaufende  Anker  vermitteln  die  Verbindung  der  Theile  untereinander. 

Der  Kost  ist  gewöhnlich  ein  Planrost  und  wird  der  Luft  möglichst  freier  Zutritt  gestattet.  Wiebe 
giebt  für  Steinkoblenfeueru: 


pro  100  kg  stündlich  zn  schmelzenden 

Metalles  die  freie  Rostfläche  zn  0,127  Art  de»  Soh»BUen» 

qm,  dietotalezu0,21qman.  Ledebur 

nimmtdieZeitdaner  deBSchmolzens  '" 

eines  einmaligen  Einsatzes  zu  5  AEinsohmalBBi.  mit  Steinkohlen 

i..nn.        I                     3  \.     •  11  I-  Oefen  mit  mehr  au  SOOm  Einutl . 

bis  G  Stunden  an  und  bezieht  die  oefen  mit  SOOO-soOOkg  En«ati   . 

Koatfläcbe  auf  die  Grösse  des  ganzen  g  BponiBichmelion  mit  Holi 

Einsatzes.     Danach  ergiebt  sich  fol-  'q^i^j^  ^^  ,„ghr  ali  5000kg  Eiiwati 

gende  Tabelle:  Oefen  mit  3000— 5000kg  Einsäte    . 
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.,  GHfsslentheils  macht  man  den  Rost  quadratisch.  Bei  guterWirkung  des  Flammofens  muss  die 
Flamm'ön^l^iige  möglichst  gleich  sein,  und  zwar  gleich  der  Rosttiefe  plus  der  Länge  des  Herdes 
bis  in  den  Fuchs.  Man  legt  deshalb  bei  kurzfiammigem  Brennmaterial  den  Rost  höher.  Bei  Steinkohlen- 
feuerung ist  der  Abstand  0y3m  bis  0;6m;  bei  Holzfeuerung  0;6m  bis  I^Om  von  der  Feuer- 
brückenkante. 

Der  freie  ttuenchnitt  über  der  Feuerbrücke ,  das  sog.  Elammloch  beträgt  0^4  bis  0,5  des  Quer- 
schnittes der  freien  Rostfläche.  NachLedebur  ist  das  Verhältniss  des  Querschnittes  dieser  Oeff- 
nung  zur  totalen  Rostfläche  zwischen  0,3  bis  1,0,  meistens  aber  zwischen  0,5  bis  0,7  zu  nehmen. 
Die  Breite  des  Flammloches  ist  stets  gleich  der  Breite  des  Rostes. 

Die  Flache  des  Herdes  steht  ebenfalls  in  einem  bestimmten  Verhältniss  zur  Rostfläche.  Wiebe 
giebt  die  Grösse  der  Herdsohle  zur  totalen  Rostfläche  «»»4:1,  zur  freien  6,7  :  1  an.  Bei  mittelgrossen 
Oefen  beträgt  jedoch  ersteres  Verhältniss  fast  immer  3:1,  bei  den  grössten  sogar  2:1. 

Die  Länge  des  Herdes  schwankt  zwischen  3  m  und  4  m. 

Bie  Lage  der  Feuerbrücke  bestimmt  man  nach  dem  höchsten  Punkte  des  Herdes;  je  höher  die- 
selbe, desto  mehr  wird  das  Metall  gegen  die  chemischen  Einwirkungen  der  Flamme  geschützt,  aber  die 
Wärmeabgabe  wird  vermindert.  Bei  Flammöfen  für  Bronze  liegt  die  Oberkante  der  Feuerbrücke  gewöhnlich 
nicht  mehr  als  200  bis  300  mm,  bei  Eisenschmelzöfen  aber  nur  100  bis  200  mm  über  dem  höchsten  Punkte 
des  Herdes. 

Der  Fuchsquerschnitt  beträgt  ungefähr  Vio  der  totalen  Rostfläche;  Wiebe  giebt  demselben  Vs 
bis  Ve  der  freien  Rostfläche. 

Den  oberen  Querschnitt  des  Schornsteins  nimmt  man  gleich  der  Grösse  des  Flammloches, 
also  0,4  bis  0,5  von  der  freien  Rostfläche.    Die  Höhe  derselben  ergiebt  sich  aus  der  Formel 
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ff  =19+  ,,^   \^^  Meter, 
^15rf  — 0,30  ' 

wenn  d  die  b'chte  Weite  des  Schornsteins  bedeutet. 

Die  Dauer  des  Schmelzprocesses  ist  je  nach  der  Güte  des  Brennmaterials  zu  4 — 6,  im  Mittel  zu 
5  Stunden  anzunehmen.     Der  Steinkohlenverbrauch  beträgt  für  100kg  Roheisen  50 — 90kg. 

Der  Eisenabgang  wird  auf  3— 9<)/o  geschätzt. 

3.  Tiegelöfen. 

Die  Tiegel  Öfen  finden  sowohl  in  der  Eisen-  als  Metallgiesserei  Anwendung  und  eignen  sich  ganz 
besonders  für  solche  Metalle  und  Legirungen,  die  dem  oxydirenden  Einflüsse  der  Herdflamme  entzogen  werden 
müssen.  Der  Gebrauch  der  Tiegel  ist  jedoch  dadurch  beschränkt,  dass  man  dieselben,  da  sie  aus  feuer- 
festem Thon  oder  aus  Graphit  bestehen,  nicht  grösser  machen  kann,  als  dass  sie  30  kg  aufnehmen ;  ausser- 
dem verwendet  man  selten  mehr  als  8  Tiegel  in  einem  Ofen.  Das  Brennmaterial  muss  nur  eine  genügende 
Temperatur  entwickeln,  um  für  den  Tiegelofen  brauchbar  zu  sein.  Durch  die  Praxis  hat  sich  hier  her- 
ausgestellt, dass  man  durch  Heizen  mit  Generatorgasen  einen  besseren  Nutzeffect  erzielt  als  mit  unvergastem 
Brennmaterial;  in  Anwendung  sind  meist  Siemens-Regenerativöfen. 

Der  Brennmaterialverbrauch  zum  Gusseisenschmelzen  beträgt  nach  Ledebur: 

a.  in  Tiegebchachtöfen:   für  100  kg  Gusseisen  im  eintiegeligen  Ofen   200  kg  Coaks,  im  mehr- 

tiegeligen  Ofen   80  kg  Goaks,  durchschnittlich  140  kg  Coaks.     Zum  Schmelzen  von  Guss- 
stahl  braucht  man  für  100kg  200  bis  400kg  Coaks,  im  Durchschnitt  also  300  kg. 

b.  in  Tiegelherdöfen:  zu  100 kg  Gussstahl  braucht  man  270kg  Steinkohle  bei  directer  Feuerung; 

bei  Regenerativflammöfen  155 — 180  kg  aschenarme  Gaskohle. 

Was  die  Construction  anbetrifft,  so  ist  entweder  ein  Schacht  oder  ein  Herd  gebaut,  wonach  man 
die  Ofen  unterscheidet.  Ausserdem  macht  man  auch  wohl  noch  einen  Unterschied  zwischen  den  Oefen  mit 
festem  oder  gasformigem  Brennmateriale. 

1.  Der  Tiegelflchachtofen.  Ein  solcher  Ofen  ist  in  Fig.  67  und  68  im  Längenschnitt  und  Querschnitt, 
in  Fig.  69  in  der  Ansicht  von  oben  gezeichnet.  Der  Tiegel  wird  in  den  Schmelzraum  a  gebracht  und 
dort  auf  den  Käse  gestellt;  letzterer  ist  ein  Klotz  aus  feuerfestem  Material,  der  als  Untersatz  dient.  Der 
Rost  /  besteht  aus  schmiedeeisernen  Stäben  von  60  mm  Höhe,  welche  auf  dem  Balken  k  liegen.  Die  Luft 
tritt  durch  den  Aschenfall  p  in  den  Schmelzraum  und  die  Verbrennungsproducte  ziehen  durch  den  sich  er- 
weiternden Fuchs  /*  in  den  Abzugscanal  w.  Der  Schmelzraum  wird  oben  durch  den  zweitheiligen  Deckel  d 
geschlossen,  dessen  Teile  um  den  Stift  c  drehbar  sind.  Die  Vorderwand  des  Ofens  wird  durch  eine  guss- 
eiseme  Platte  m  bedeckt,  in  welcher  eine  Oeffnung  ausgespart  ist,  um  zu  dem  Canal  e  gelangen  zu  können. 
Das  Innere  des  Ofens  ist  mit  Chamotte  ausgefüttert.  —  Fig.  70  veranschaulicht  eine  Zusammenstellung 
von  8  solchenOefen,  welche  einen  gemeinschaftlichen  Rauchcanal  ra^  haben.  Die  Reinigung  des  letzteren 
kann  leicht  durch  die  Oefinung  v  bewirkt  werden.    Bei   solcher  Anlage  wird  eine  wesentliche  Ersparung 


an  Brennnuiterial  erzielt,  auaserdem  i3t  zn  bem«rkeD,  daas 
BchliessLich  zweier  Trocken  kämm  eni  (T*)  erforderlich  igt 

2.  Ein  anderer  Tie- 
^elofen  mit  runden  Sdiaoliten 
wird  dnrch  Fig.  71  biB  73  vorge 
fuhrt.  Im  wesentbchen  ist  dieser 
Ofen  dem  rorigen  ganz  gleich, 
nur  dass  die  Schachte  ruDd  Bind , 
anch  ist  der  Deckel  geneigt  an 
gebracht,  a  ist  der  Schmelzraum, 
p  der  Aschenfall  und  durch  den 
gemeinschaftlichen  Canal  /  wird 
flir  die  beiden  combimrten  Oefen, 
wie  nie  Fig.  71  bis  73  darstellt, 
der  Ranch  znm  Schornstein  ge- 
führt. Das  Innere  der  Oefcn  iat 
anch  hier  mit  Chamotte  ausge- 
füttert. Zum  beqaemeren  Her- 
aasbeben  der  Tiegel  ist  eine  an 
Ketten  bangende  Zange  ange- 
bracht, wie  sie  jetzt  wohl  allge- 
mein gebräuchlich  ist  Bei  allen 
Oefen  muss  di&  Unterkante  des 
Fachses  hoher  liegen  als  die  Ober- 
kante des  grdasten  einzusetzenden 
Tiegels  nnd  zwischen  Tiegelwaud 
und  Inuenaeite  des  Schachtes  mindestens  50  mm  Abstand  bleiben,  damit  das  Niedersinken  des  Materials  nicht 
behindert  werde. 

3.  Unter  Umstanden  kann  es  vortheilhaft  sein,  den  Tiegelofen  so  vertieft  einzuhauen,  dass  die  FflU- 
affnong  in  gleicher  Hdhe  mit  dem  Boden  der  Giesserei  ist.  Dies  ist  der  Fall  bei  Drosibaoh'B  Ti^elsohacht- 
ofen,  welcher  durch  Fig.  74  bis  77  dargestellt  wird. 

In  diesem  Falle  ist  die  FullöSnung  znm  Herausnehmen 
and  Hereinsetzen  der  Tiegel  benutzt  worden  und  es  ist 
Sorge  zn  tragen,  dass  genügend  Luft  zugeführt  wird 
and  Haas  der  Aschenfall  bequem  zugänglich  bleibt,  da 
der  Ofen  selbst  unterhalb  der  Sohle  des  Giesshauses 
liegt.  Die  Luft  wird  durch  den  Canal  a  zugeleitet  und 
kann  dnreh  einen  vor  der  KaminOSnung  bei  x  befind- 
lichen Schieber  regulirt  werden.  Der  Vorraum  c  ist 
bequem  and  gross,  mit  Steigeisen  d  znm  Hinabsteigen 
versehen  and  mittelst  eines  Deckels  e  verschliessbar. 
Der  Ofen  ist  für  3  Tiegel  eingerichtet;  will  man  nur 
mit  einem  oder  zwei  Tiegeln  giessen,  so  führt  man  auf 
den  Gurtea  f  und  g  eine  leichte  Ziegelmauer  auf,  da 
jeder  Raum  für  sich  durch  Deckel  k,  l,  m  zu  schliessen 
ist.  Um  die  Gase,  welche  beim  Abheben  der  Deckel 
entweichen,  aufzufangen,  ist  ein  eiserner  Rauchfang 
angebracht,  der  mit  dem  Schornstein  in  Verbindung 
steht.  Um  die  Deckel  und  Tiegel  bequem  abheben  und 
trangportiren   zn   kennen,   dient  die  Zange  /,   welche 

am  Hebel  s  hängt,  der  einerseits  wieder  mit  der  auf  ftt.  -in-^^. 

dem  Rnndeisenanker  lanfenden  Rolle  q  verbunden  ist. 

4.  Einen  TiegelBohachtofen  mit  Trockenkainmer  stellt  die  Fig.  78  vor.  Dieser  wird  besonders  in 
kleinen  Gelbgiessereien  angewendet,  da  er  eine  wesentlich  günstigere  Wärmeausnutzung  darbietet  als  andere 
Anordnungen.  Die  Feuergase  ziehen  hier  durch  den  Raum  a,  der  durch  Eisenstäbe  in  verschiedene  Stock- 
werke getheilt  ist  und  zum  Trocknen  der  Formen  dient.  Die  Vorderseite  dieses  Raumes  wird  durch  eine 
Blechthttre  geschlossen,  der  Schmelzranm  dagegen  ist  mit  einem  geneigten,  mit  Chamotte  gegitterten  Deckel 
versehen. 

5.  Der  Tieg^lofen  von  A.  C.  Fist  ist  tragbar  und  in  der  Constniction,  wie  Fig.  79  zeigt,  von  den 
bisher  betrachteten  wesentlich  abweichend.    Der  Ofen  hängt  mit  2  Zapfen  in  einem  soliden  guBeeisemea  Bock 
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und  ein  gebogenes  Rohr  leitet  äen  Ranch  in  einen  Schornstein.    Dieses  letztere  kann  mit  Hilfe  eines  Gegen- 
gewichtes leicht  gehoben  verdeu  und  der  Ofen  dann  nm  seine  Zapfen  gedreht  und  das  Metall  anagegoseen 
werden.     Steht  die  Form  entfernter,   eo  schiebt  man  Ober  den  viereckigen  Ansatz  a  eine  Hülse  und  hebt 
—  den  Ofen  ans  seinen  Lagern. 

Ist  ein  Krahn  vorhanden, 
so  kann  man  sich  natürtich 
desselben  bedienen.  Der 
Ofen  hat  jedenfalls  den  Vor- 
theil,  dass  ans  ihm  das  Me- 
tall weit  heisser  und  flflssiger 
in  die  Form  gelangt,  wo- 
durch ein  besserer  Guss  er- 
zielt wird. 

6.   Bei  den   Tie^el- 
herdöfen  ist  Verbrennongg- 
und  Schmelzraum  getrennt, 
wie  Fig.  8  0  veranschaulicht. 
Ein  Ofen  fasst  4  bis  8  Tie- 
gel, die  auf  einem  besonde- 
ren Herde  stehen  nnd  von 
den  Fenergaaen  erhitzt  wer- 
den ;    oft    verwendet    man 
auch  nur  Gasfeaernng.  Die 
Anlage  des  Flammofens  ist 
kostspieliger    als    die   des 
Schachtofens,  doch  kann  man  hier  beliebiges  Brennmaterial  ver- 
wenden, während  der  Schachtofen  Holzkohle  oder  Coaks  verlangt. 
Sie   Wirkung^rade   der    verschiedenen   betrachteten 
Schmelzvorrich langen  sind  folgende: 

TiegelschachtSfen  mit  Coaksfenerung 0,035 

Tiegelherdöfen  mit  directer  Feuerung 0,020 

„  mit  Regenerati vfenemng     ....     0,032 

Herdflammöfen  mit  directer  Fenernng 0,104 

„             mit  Regenerativfenerung     ....     0,170 
Schacht-  oder  Cupolöfen 0,294 


B.  Gebläse. 


Die  heim  Giessereihetriehe  zur  Yerwendang  kommenden  Gebltlse  sind  namentlich  Centrifugalgebläse 
oder  Root'sche  GeblSse.  Wegen  der  geringen  Windpressnng,  welche  nnr  erforderlich  ist,  kommen  Gylinder- 
gebltlse  weniger  in  Anwendung. 

Die  angeführten  Gebläse  dienen  na- 
mentlich ^m  Betriebe  der  Cupolöfen  nnd  zur 
Erzeugung  von  Unterwind  bei  Flammöfen. 

1.  CentrifngalgeblM«  oder  Ventilator 
Ton  Ziinmennann.  In  dem  gusseisernen  zwei- 
theiligen Gehäuse  A,  Fig.  81  und  82,  bewegt 
sich  das  aus  Eisenblech  hergestellte  Flügelrad. 
Durch  die  rasche  Drehung  des  Rades  wird  die 
durch  die  Oeffnungen  des  Gehäuses  angesaugte 
Luft  verdichtet  und  durch  die  AuslassÖfinungen 
am  Umfange  des  Rades  entfernt.  Das  Pltlgel- 
Kg.  gi_8j.  rad  wird  von  einem  durch  die  Blechwände  BB 

gebildeten  Gehänse  eingeschlossen,  welches  mit 
demselben  und  mit  dem  Ventilatorgehänse  einen  möglichst  dichten  Abschluss  bildet.  Der  Gang  dieses  Venti- 
lators ist  ganz  ohne  Geräusch. 


2.  Tentilator  von  0.  Schiele  ft  Co.  Dieser  in  Fig.  83  und  Fig.  84  dargeBtellte  VeDtilator  macht 
bei  Anwendung  für  Schmiedefener  1600  Tonren  pro  Hinnte,  rerbrancht  dabei  ca.  4  H*  nnd  betreibt  ca.  35 
Scliroiedefener.  Beim  Eisenschnielzen  hat  die 
Ventilator  welle  2400  Tonren  zn  machen,  verbrancht 
ca.  8  ff  und  genügt  für  100  Ctr.  atttndlich  zu  schmel- 
zenden Eisens.  Zum  Ventiliren  und  Trocknen  lässt  man 
ihn  1200  Touren  machen,  wo  er  2'/i  IP  verbraucht 
und  pro  Min.  ca.  ISOcbm  Wind  liefert. 


3.  Soot'udter  Ventilator  oder  Kootablower  tos  Zimmermann.  Die  Root'schcn  GeblSse  finden  in 
Oiessereien  sehr  zahlreiche  Anwendung,  da  ihr  Wirkungsgrad  bedeutend  höher  ist  als  derjenige  der  Centn- 
fugalgeblftse ;  im  Durchschnitt  nimmt  man  denselben  zu  ib^la  an.  Ihre  Wirkung  beruht  auf  den  zwei  Wind- 
flflgeln  B  und  Bi  Fig.  87 ,  welche  bei  ihrer  Drehung  Luft  aus  dem  Gehäuse  in  die  Windleitung  pressen. 
Die  Tourenzahl  der  FlUgfel  ist  250  bis  320  pro  Minute. 

In  den  Fig.  85 — 87  ist  ein  verbesserter  Rootsblower  gezeichnet;  mit  demselben  erzielt  man  bei  260 
Touren  nnd  bei  geschlossener  Ansflussöffnnng  einen  Druck  von  UOOmm  Wassere&nle^  der  Kraftbedarf  be- 
trägt 4-6  ffi 


C.  Aufbereitung  des  Formmaterials. 

1.  Das  FomuDateiriaL 

Um  die  mannigfaltigen  Onssformen  herstellen  zn  kennen,  benutzt  man  ein  bildsames  Material,  welches 
jedoch  genug  Cohärenz  besitzen  muss,  um  beim  Giessen  die  gegebene  Form  beizubehalten;  man  benutzt 
daher  hauptsächlich  Sand,  Masse  (fetten  Sand)  und  Lehm. 

Um  Sand  muss  für  die  beim  Giessen  sich  bildenden  Wasserdämpfe  und  Gase  gut  durchütssig  sein 
und  viel  Bindekraft  besitzen.  Die  Sandkörner  mtlssen  eine  gleichmAssige  Grösse  besitzen  und  der  bindende 
Tbeil,  der  Thonerdegehalt  des  Hateriala,  schwankt  zwischen  4—10  Proc,  der  Kiesel  Säuregehalt  zwischen 
85 — 95  Proc.  Durch  richtiges  Hischcn  verschiedener  Sandarten,  die  ftlr  sich  unbrauchbar  sind,  wird  oft 
guter  Formsand  hergestellt;  derselbe  wird  stets  in  fenohtem  Zustande  verwendet. 

Die  ICaHe  enthalt  mehr  Tbonerde  als  der  Sand,  dieselbe  ist  bildsamer,  aber  für  Wasserdampf 
undurchlässiger.  Die  Formen  aus  Masse  müssen  daher  getrocknet  werden,  weit  sie  den  Wasserdampf  nicht 
genügend  durchlassen  würden.  Durch  Zusetzen  von  Quarz-  oder  Chamottekömem  kann  die  Durchlässigkeit 
erhöht  werden. 

Der  Lehm  kommt  in  Verbindung  mit  Pferdedünger,  Euhdünger,  ESlherhaaren  und  andern  organischen 
Substanzen  zur  Verwendung.  Diese  Stoffe  erhöhen  seine  Bindekraft  nnd  Durchlässigkeit  und  verhindern 
ein  ReiBsen  der  Form  beim  Trocknen. 

Als  weitere  Formmaterialien  sind  anzuführen:  Steinkohle,  Graphit,  Holzkohle  und  Coaks.  Dieselben 
werden  in  fein  geriebenem  Zustand  oben  erwähntem  Formsand  u.  s.  w.  beigemischt  nnd  verhindern  durch 
Gasentwicklung  ein  Zusammensintern  derselben.  Steinkohle  mischt  man  nur  mit  Formsand,  weil  dieselbe 
sehr  gasreich. ist  Um  ein  Znsammenschmelzen  des  Gusses  mit  der  Form  zu  vermeiden,  wird  letztere  mit 
Kohlenstaub  bestreut;  soll  die  Form  getrocknet  werden,  so  bestreicht  man  dieselbe  mit  Kohlenschwärze  aus 
Holzkohle  oder  Graphit. 
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Da  man  io  den  meisten  Fällen  das  Formmaterial  dnrch  Zerkleinern  and  Mengen  künstlich  zube- 
reiten mnsa,  so  hat  man  hierfUr,  wenn  die  Handarbeit  nicht  ausreicfat,  besondere  Maschinen  gebant. 

2.  Die  Maschinen  zur  Änfbereitimg. 

1.  Die  Kohlenmühle.  Dieser  in  Fig.  88 — 90  abgebildete  Apparat  wird  wegen  seiner  Einfachbeit 
liäafig  angewendet.     Er   besteht  aus   einem  gnsaeisernen  Cylinder  a,  welcher  an  einer  Seite  dnrch  einen 

angeschraubten  Deckel  b  mit 
dem   angegossenen  Zapfen   c 
geschlossen  wird,  während  aaf 
der  anderen  Seite  der  Deckel  d 
mittelst  der  Schraube  e,   des 
Bügels  f  und  der  Oesen  gg 
einen  bequemen  und  dichten 
Verschluss  herstellt.    Auf  der 
Seite   des  Fütlochee  mbt  der 
Cylinder   anf  zwei   Rollen  // 
und    wird    dnrch    FUhmngs- 
i  rippen  oo  gegen  seitliches  Ver- 
I  schieben  geschlitzt.  Im  Innern 
des  Cylinders  liegen  vier  Ku- 
tation  in  fortwährend  unregel- 
erden  und  dadurch  die  Kohlen 
gt  durch  eine  auf  der  Welle  c 
Durchmesser  wird  bis  1,0m  ge- 
wöhnlich das  1 — l'/s  fache  des 
Jmdrehungen  in  der  Minute  ist 
n  den  Dimensionen  der  Figuren 
f  an  Steinkohlen  und  feinerem 
täglich  3500— 4000  kg  Guss- 
„«,.-  p,wu.,..,  u..   «.<.,L»cdarf  beträgt  etwa  3/«  IP. 

2.  Der  Tronunelapparat  von  Hanotin.  Wie  ans  den 
Zeichnungen  Fig.  91 — 93  zu  ersehen  ist,  bewegt  sieh  in  einem  gusseisemen  Mantel  ein  hohler  Oylinder,  in 
dem  sich  Ansbohrungen  zur  Aufnahme  von  Kugeln  belinden,  wie  Fig.  91  deutlich  erkennen  lässt.  Beim 
Rotiren  des  Cylinders  drehen  sich  die  Kugeln  sowohl  mit  demselben,  als  aucli  um  iliren  Mittelpunkt;  beim 
Aufsteigen  fallen  die  Kugeln  in  ihre  Lagerungen  zurück  und  beim  Niedergehen  rollen  sie  auf  dem  Mantel. 

Da  die  Kugeln  nun  in  Schraubenlinien 
liegen,  so  wird  auch  jeder  Punkt  des 
inneren  Hobicylinders  getroffen  werden. 
Das  zu  zerkleinernde  Material  kommt 
zwischen  Mantel  und  Cylinder,  der  durch 
einen  Deckel  mit  Stopfbüchse  für  die 
Welle  geschlossen  ist,  indem  es  durch  den 
Trichter  aufgegeben  wird.  Sehr  zweck- 
mässig ist  es  auch,  dem  Apparate  eine 
geneigte  Lage  zu  geben,  da  hierdurch  in 
Verbindung  mit  den  nach  Schrauhenwin- 
__  düngen  angeordneten  Engeln  ein  allmäh- 

liches Vorwärtsschieben  nach  der  tiefer- 
liegenden Seite  des  Apparates  erfolgt  Ein  Apparat  von  400  mm  Durchmesser,  550  mm  Länge,  mit  7  0  Kugeln 
von  je   40  mm  Durchmesser  liefert  stündlich  4ö  kg  Kohlenstaub. 

Um  Formsand  mit  dem  Apparate  zu  mahlen,  stellt  man  ihn  auTreobt  und  bewirkt  die  Zufühmng 
am  ganzen  Umfange  des  Cylinders.  Die  stündliche  Leistung  ist  dann  2,5 cbm  Formsand,  wozu  ein  Eraft- 
bedarf  von  etwa  4  Pferdekräften  nothwendig  ist. 

3.  Der  Kolleiyang.  Die  beiden  gusseisemen  Walzen  AA  Fig.  94  und  97,  welche  die  eigentliche 
Arbeit  verrichten,  sind  auf  den  Achsen  BB  in  ungleichen  Abständen  drehbar  befestigt.  Um  den  Walzen 
in  verticaler  Richtung  einige  Bewegnng  zu  gestatten,  sind  die  Achsen  BB  kurbelfilrmig  gebogen  und  in 
der  Hülse  C  gegen  seitliches  Verschieben  gesichert,  von  wo  aus  zugleich  die  Walzen  in  Umdrehung  versetzt 
werden.  Als  Unterlage  dient  eine  starke,  gussetserne  Platte  O,  mit  aufrecht  stehendem  Borde,  die  auf  einem 
ebensolchen,  mit  viereckigen  Fenstern  versehenen  Kasten  aufgeschraubt  ist.    Die  hohle,  gegossene  Antriebs- 
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welle,  an  welcher  oben  die  Hülse  c  aDgebracht  igt,  tritt  durch  diese  Unterlagplatte  hindurch  nnd  wird 
durch  ein  kräfti^a,  gegen  Staub  gut  verschloasenes  Halslager  geffihrt.  An  ihrem  unteren  Ende  tr&gt  die 
Welle  einen  Zapfen^  der  seine  Führung  in  einem  StUtz- 
Isger  findet,  welches  mit  der  Fnndamentplatte  des  Ge- 
stelles fest  verschraubt  ist.  Der  Antrieb  erfolgt  mittelst 
Winkelgetriebe  und  Riemenscheibe.  Die  Zahl  der  Um- 
drehungen ist  gewöhnlich  15 — 18  pro  Min.  Das  ge- 
mahlene Material  wird  durch  den  Trichter  F  aufgegeben 
und  durch  die  Oeffnong  E  entfernt.  Dieser  Kollergang 
eignet  sich  sowohl  zum  Malilen  von  Kohlen,  Sand  und 
Lehm  als  anch  zum  Vermischen  des  letztern  mit  seinen 
Zusätsen. 

4.  Kollei^aiig  mit  rotärendem  Troge.  Diese 
besonders  fUr  kleinere  Giessereieu  sowohl  zum  Zerklei- 
nern von  Lehm  als  von  Sand  sehr  brauchbare  Vorrich- 
tung ist  in  Fig.  103-106  (8.  28)  veranschaulicht  und 
zwar  stellt  Fig.  1<J3  theilweise  die  Ansicht,  theilweise 
einen  Ulngenschnitt  dar;  Rg.  105  ist  die  Seitenansicht 
und  Fig.  106  der  Gmndriss.  Der  Apparat  besteht  zn- 
nftcbst  ans  einem  festen  gnsseisernen  Gestelle,  welches 
die  Lager  fBr  die  Wellen  tt^gt.  Auf  der  verticaten  Welle  / 
sitzt  der  bewegliche  Trog,  an  dem  unten  ein  Zahnrad 
angeschraubt  ist,  in  welches  das  durch  die  Riemen- 
scheibe in  Rotation  zn  versetzende  Trieb  greift.  Die 
Walzen  mac&en  keine  fortschreitende  Bewegnng,  son- 
dern sind  auf  die  feste  Welle  E  gesteckt,  welche  ihnen 
nur  erlaubt,  sich  um  ihren  Mittelpunkt  zu  drehen.  Mit 
F  ist  der  Abstreicher  bezeichnet,  welcher  an  der  Welle  E 
befestigt  ist.  Damit  bei  grossem  Widerstände  die  Walzen 
etwas  Spielraum  haben,  ist  das  Lager  L  etwas  beweg- 
lich angeordnet  und  kann  in  einem  Schlitze  auf-  nnd 
abgleiten.  Aus  demselben  Grunde  kann  sich  auch  die 
horizontale  Welle  E  auf  der  Welle  /  etwas  nach  oben 
und  nuten  bewegen.  Die  kleine  Detailzeichnnug  Fig.  104 
deutet  die  Verbindung  der  Querstrebe  mit  den  Seiten- 
streben an,  welche  aus  Fig.  103  zu  ersehen  sind.  Pif.  h-st. 

Uebcr  die  Zeichnung  des  Grundrisses  Ist  noch  zu 
bemerken,  dass  derselbe  die  Form  der  gnsseisernen  Grund- 
platte zeigt  und  zwar  so,  dass  der  obere  Tbeil  des  Gestelles 
entfernt  ist.  Der  Trog  ist  in  umgekehrter  Lage  gezeichnet, 
so  dass  man  das  untere  Zahnrad  sieht;  zur  Hälfte  ist  das- 
selbe fortgenommen  und  man  sieht  die 
abgedrehten  Kreisringe,  auf  welche  der 
ZahnVrnfu;  geschraubt  wird.  Derselbe  be- 
steht ans  6  Segmenten,  die  in  der  Mitte 
zwischen  je  zwei  der  6  Arme  des  Troges 
durch  Schrauben  verbunden  sind. 

5.  Thoniohneider.  Soll  der  Thon 
nicht  gemahlen,  sondern  blos  gemischt 
werden,  so  finden  die  Thonschneider  viel- 
Cuh  Anwendung. 

Ein  solcher  Apparat  von  einfacher 
Constnietion  ist  in  Fig.  99 — 102  abge- 
bildet. Die  Welle  B,  welche  ihren  An- 
trieb von  einer  Transmission  aus  mittelst 
Winkel getriebe  nnd  Riemenscheibe  erhält, 
ist  mit  einer  Anzahl  schmiedeeiserner  Arme 
C  versehen,  die  wiederum  mit  Haken  c 
ansgertlBtet  und.  Dieselben  rotiren  in 
einem  konischen  Gefilsse,  worin  der  Thon 


durchgearbeitet  und  ans  der  Oeffnuog  D  nnnnterbrochen  fainansgedrängt  wird.    lat  die  Hiechnng  noch  nicht 
vollkommen  genug,  80*wird  der  Thon  nochmals  aufgegeben,  bis  das  erforderliche  Gemenge  vorhanden  ist. 

Die  senkrechte  Welle 
Ä, welche  oben  die  Ke- 
gelräder trägt,  steht 
unten  in  einem  Pubs- 
lager  und  wird  unter 
dem  Getriebe  durch 
eine  Lagerbock  con- 
struction  gehalten,  die 
mit  der  Wand  ver- 
Bchranbt  ist  und  die 
dnrch  kleine  Säulen 
noch  weiter  gestutzt 
wird.  Die  letzteren 
stehen  anf  Flanschen 
an  dem  guaseisernen 
Thoncylinder  und  ist  hierdurch  die  Welle,  welche  die 
Riemenscheibe  trilgt,  ganz  sicher  gelagert. 

6.  Ein  Thoaxdineider  anderer   Construction 
wird  durch  Fig.  98  (S.  27)  dargestellt.   Die  Welle  ist  mit 
schraubenförmig  gekrümmten  Messern  versehen,  welche 
die  Mischung  des  Thones  bewerkstelligen  und  denselben 
zu  gleicher  Zeit  aus  einer  OefTnnng  herausdrängen.    Die 
verticale  Welle  steht  unten  in  einem  Fnsslager  und  wird 
oben   durch  ein  mit  einem  gnsseisernen  Bügel  verbnn- 
denes   Lager  gebalten.     Ausserdem  ist  dieselbe  noch 
mehrere  Mate  zwischen  den  Lagern  gestutzt.  DieSchraube 
besteht,  wie  Fig.  98,  aus  mehreren  eingän^gen  Stücken, 
die  mit  einer  Nabe  auf  die  Welle  geschoben  werden. 
Der  Antrieb  des  Apparates  erfolgt 
dnrch  eine  oberhalb  sitzende  Rie- 
menscheibe. Ein  solcherThonscbnei- 
der  von  510mm   oberer,  250mm 
unterer  Weite  und  1600  mm  H8he 
liefert  bei  60  Umdrehungen  pro  Mi- 
nute etwa  9  bis  10  cbm  dnrchge- 
arbeiteten  Lehm  während  lOstün- 
diger  Arbeitszeit   und   ist   hierzu 
ein   Kraftbedarf  von    3    bis    4  H> 
oQthig. 

7.  Sandreibe  mit  selbitthä- 
tigem  Bohöpf-  und  Siebwerk,  Diese 
in  Fig.  107—110  gezeichnete  Con- 
struction erspart  viel  Handarbeit 
und  nimmt  wenig  Raam  ein.  Der 
Trog  ruht  anf  6  Säulen  und  trägt 
in  der  Mitte  das  Lager  ftlr  die 
Welle.  Diese  überträgt  ihre  roti- 
rende  Bewegung  mittelst  einer  fest 
eingekeilten,  sechshtllsigen  Rosette 
auf  den  Läufer  A,  das  SchSpfrad  B 
und  die  Abräumer  C,  welche  auf 
horizontalen  Bolzen  geführt  und  in 
rotirende  Bewegung  versetzt  wer- 
den. Um  dem  Läufer  in  verticaler 
Richtung  etwas  Spielraum  zu  ver- 
schaffen, ist  das  Ende  des  hierzu 
gebärenden  Bolzens  wie  das  Innere 
der  entsprechenden  Httlse  D  in  der 
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Libigsrichtang  etww  abgerundet  worden.  Das  Schöpfrad  B,  welches  aus  deo  Fig.  107  und  100  dentlieli 
za  erkenneD  ist,  wird  durch  eine  Anzahl  Bolzen  in  seiner  rotirCDden  Bewegung  nnterattttzt,  diese  letzteren 
sind  theila  am  Kade  selbst,  tbeils  an  einem  Ringe  befestigt,  welcher  von  einer  Scheibe  F  des  Lagers  E 
getragen  wird.  Ausserdem  ist  das  SchSpfrad  noch  mit  einem  Spenrad  G  mit  Einleger  versehen,  nm  ein 
Zurückgehen  der  auf  einer  Seite  mit  Sand  gefüllten  Schöpfbecher  zu  verhindern.  Das  Schöpfen  des  Sandes 
wird  von  Blechgefässen  bewirkt,  welche  in  Charnieren  m  drehbar  am  äusseren  Umfang  des  Rades  hängen 
und,  oben  angelangt,  den  geschöpften  Saud  in  die  geschwungenen  Schaufeln  des  Rades  ausschfiUen.  Der- 
selbe gelangt  in  einen  trichterförmigen  Ausguss  und  wird  gegen  ein  rotirendes,  konisches  Sieb  geschlendert, 
der  feine  Sand  fällt  durch  und  gelangt  unterhalb  des  Troges  in  einen,  von  einer  halbrunden  Blechwand  ff 
gebildeten  Raum,  der  grijbere  Sand  dagegen  fUllt  wieder  in  die  Schüssel  zurück. 

Die  Construction  des  Abstreichapparates  ist  aus  Fig.  108  zu  ersehen,  die  federnden  Schaufeln  g 
und  h  werden  von  einer  durch  Schranbenmuttem  verstellbaren 
Feder  t  immer  dicht  an  den  Boden  der  SchOssel  gedrückt;  den 
GrundrisB  des  Apparates  stellt  Fig.  110  (S.  29)  dar. 


8.  Strohipinnmasohine.  Stroh  wird  in  der  Formerei  vielfach  in  Gestalt  von  Strohseilen  zur  An- 
fertigung von  Kernen  benutzt.  Wenn  der  Bedarf  sehr  gross,  ist  es  vortheilhsft ,  die  Strohseile  statt  mit 
dem  Schlüssel  mit  einer  Strohspinnmaschine  herzustellen  nnd  zeigen  Fig.  III  und  112  eine  solche  Haschine, 
wie  sie  auf  der  Königin  Marienhtttte  bei  Zwickau  im  Gebrauche  istj  dieselbe  ist  sowohl  fUr  Hand-  als  auch 
für  Riemenbetrieb  eingerichtet.  Bei  Riemenbetrieb  wird  zunächst  die  Riemeuscbeibe  a  nnd  alsdann  b,  c,  d 
und  /'in  Bewegung  gesetzt.  Neben  jeder  dieser  Riemenscheiben  befindet  sich  eine  Leerrolle;  f  sitzt  fest 
auf  der  Welle  e,  welche  auf  der  andern  Seite  bedeutend  stärker  gehalten,  ausgebohrt  und  mit  einem  UingB- 
schlitze  vereehen  ist.  Auf  der  Welle  e  wird  die  Gabel  g  in  der  Längsrichtung  verschiebbar  befestigt  Das 
Stroh  tritt  durch  die  hohle  Weite  e,  geht  durch  den  Schlitz  derselben  über  den  einen  Arm  der  Gabel  nnd 
macht  die  Umdrehungen  mit. 

Die  Spule  s  sitzt  auf  einer  zweiten  hohlen  Welle  h,  welche  lose  Über  die  Welle  e  geschoben  ist 
Der  Astrieb  der  Spule  erfolgt  durch  die  Riemenscheiben  c  und  d\  da  aber  c  einen  grossem  Durchmesser 
besitzt  als  6,  so  dreht  sich  die  Spnle  langsamer  als  die  Gabel,  das  gedrehte  Stroh  wird  daher  mit  einer 
Geschwindigkeit,  die  gleich  der  Differenz  der  Geschwindigkeiten  von  Gabel  nnd  Spule,  auf  die  letztere 
aufgewickelt.  Ein  gleichmässiges  Hin-  und  Hergehen  der  Spule  wird  durch  die  Schnecke  i,  das  Schnecken- 
rad k,  der  Stange  m  und  durch  das  Dreieck  n  bewirkt. 

Bei  Handbetrieb  erhält  die  Riemenscheibe  a  ihre  Bewegung  von  der  Riemenscheibe  q,  die  an  dem 
Schmingrade  festgeschraubt  ist. 


D.  Hfilfeapparate  zum  Formen. 

L  FormkasteiL 

Die  Formkasten  sind  meistens  von  viereckiger  Gestalt,  ans  Gnsaeisen  oder  Holz  hergestellt.  Je  nach 
der  Beschaffenheit  des  Modelle  müssen  dieselben  in  zwei,  drei  oder  mehrere  gut  aufeinander  schliessende 
Theile  zerlegt  werden. 
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Bei  dem  in  den  Fig.  It3 — 115  abgebildeten  Formkasten  sind  a  die  Handhaben,  um  die  Kasten 
bequem  anfassen  zu  können,  b  die  Bolzenlöcher,  die  ein  genaues  Aufeinanderlegen  ermöglichen  und  c  zwei 
angegossene  Leisten,  welche  beim  Abheben  eines  Kastens  dem  Sande  einigen  Halt  geben  und  ein  Durchfallen 
desselben  verhindern.  Letzteres  kann  auch  dadurch  erreicht  werden,  dass  man  die  Wände  des  Kastens  in 
der  Mitte  etwas  ausbaucht,  wie  dieses  bei  dem  in  Fig.  1 16—118  dargestellten  Formkasten  geschehen  ist 
d  sind  Oeflnungen  für  den  Einguss,  e  für  die  Windpfeifen. 

Besitzt  jedoch  der  Formkasten  eine  grosse  Fläche,  so  würde  beim  Abheben  das  Formmaterial 
dennoch  herausfallen.  Alsdann  bringt  man  gusseiseme  Querrippen  an,  die  entweder  angeschraubt  (Fig.  119) 
oder  angegossen  (Fig.  120)  werdeui 
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Zuweilen  befestigt  man  an  die  Querrippen  noch  5 förmig  gekrümmte  Stäbe,  um  den  Sand  besser 
festzuhalten;  diese  Methode  hat  jedoch  den  Nachtheil,  dass  man  den  Formkasten  nicht  umwenden  darf. 

Beim  wellenförmig  gefächerten  Formkasten  (Fig.  121),  versteifen  sich  die  Querrippen  gegenseitig. 

Sehr  grosse  Formkasten  giesst  man  nicht  aus  einem  Stück,  sondern  schraubt  sie  besser  zusammen. 
Hat  man  mehrere  solcher  Kasten  von  verschiedener  Grösse,  so  kann  man  durch  richtige  Vertauschung  der 
einzelnen  Theile  Formkasten  von  der  verschiedensten  Länge  und  Breite  herstellen. 

In  Fig.  1 22  ist  ein  zusammengeschraubter  Formkasten  gezeichnet.  Die  Versteifung  der  Querrippen 
geschieht  durch  Holzstücke,  die  zwischen  dieselben  eingeklemmt  sind. 

2.  Eemspindeln. 

Gewöhnliche  Xenupindeln.  Alle  Kerne,  welche  mit  der  Schablone  geformt  werden,  erhalten  eine 
Kernspindel,  die  dem  Kerne  sowohl  beim  Formen  als  auch  beim  Giessen  die  nöthige  Festigkeit  giebt.  Die 
Spindel  muss  daher  so  construirt  sein,  dass  sie  den  Gasen. und  Dämpfen  freien  Abzug  gestattet. 

Für  kleine  Kerne  verwendet  man  gewöhnlich 

ist 
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Fig.  123. 


ein  Bundeisen  (Fig.  123)  das  an  beiden  Enden 
zwei  Zapfen  trägt,  die  sich  beim  Abdrehen  mit  der 
Schablone  in  Lagern  drehen ;  auf  den  viereckigen 
Eine  Anzahl  Längsnuthen  geben  den  Gasen  Raum 
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Theil   des   einen  Zapfens  wird  die  Kurbel  geschoben, 
zum  Entweichen. 

Geeignete  Kernspindeln  sind  ferner  aus  schmiedeeisernen  Röhren  zu  machen,  die  man  am 
Umfange  mit  einer  Anzahl  Oeffiiungen  versieht,  oder  aus  gerippten  gusseisernen  Cylindem. 

^ n  J1  Sehr  grosse  Kernspin- 

B  D —  HJ  S!      __  ^^^^  (über  5  0  cm  Durchmesser), 

wie  man  sie  z.  B.  in  Röhren- 
giessereien  braucht,  stellt  man 
aus  Flacheisen  her,  die  auf 
gusseiseme  Scheiben  aufge- 
nietet sind,  wie  Fig.  124 — 128 
zeigt.  Am  Umfange  werden 
für  die  abziehenden  Gase  eine 
Menge  Oeffnungen  angebracht.  Man  bezweckt  hierdurch  das  Gewicht  zu  vermindern  und  dadurch  einer 
Durchbiegung  der  Axe  vorzubeugen. 

Beim  Gusse  sehr  grosser  Cylinder  (über  1  m  Durchmesser)  wendet  man  verstellbare  Keniapindeln 


Fig.  124-128. 
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oder  Differentislspindeln  an,  sie  BoUen  dem  SchwindeH  nach  dem  Erstarren  und  einer  hieniu  ent- 
springenden Verklemenmg  des  Durchmessers  Rechnung  tragen.  Wie  Fig.  129 — 133  veranachaulichen,  be- 
steht dieselbe  aus  vier  gnsseisemen  Segmenten  a  eines  Hohl- 
cf  linders,  die  dnreh  Schrauben  b  b,  welche  in  die  Ringe  c  c  ein- 
geschraubt sind,  am  Änseinand erfüllen  gehindert  werden.  Eine 
VergrSsserung  des  Dnrchmesserg  kann  in  den  Grenzen  erfolgen, 
welche  der  änssere  Durchmesser  der  Ringe  c  und  die  Länge 
der  Schrauben  b  gestatten.  Die  Schraubenapindel  d,  weiche 
durch  die  ganze  Lttnge  der  Eeraspindel  geht,  ist  mit  Gewinde 
reraehen  nnd  trägt  die  beiden  gusseisernen  Eegel  e  e ,  welche 
in  Nuten,  die  in  der  Lkngeuriehtung  der  Segmente  laufen,  ge- 
fQbrt  werden.  Die  Eegel  e  sitzen  anf  der  Welle  fest  nud  kön- 
nen, da  letztere  in  der  oberen  Traverse  eingeschroben  ist,  anf 
and  ab  bewegt  werden.  Alsdann  Blossen  sie  aber  gegen  die 
Rippen  i,  welche  nach  nnten  hin  mehr  hervorragen,  und  bewir- 
ken dadurch  ein  Auseinanderdrücken  der  SegmentstUcke. 

Es  mSgen  femer  noch  die  Kemdrshbänke  erwähnt  wer- 
den, die  sehr  einfache,  aber  höchst  unentbehrliche  HUlfaapparate 
zttr  Herstellung  der  Kerne  sind.  Dieselben  sollen  nur  eine  Anf-  f 
läge  fSr  die  abzudrehende  Spindel  und  für  die  formgebende 
Schablone  bilden.  Zw^i  BScke  werden  in  angemessener  Entfer- 
nung aufgeteilt  und  mit  zwei  Stiften  zur  Aufnahme  der  eisernen 
Spindel  versehen,  während  auf  den  noch  Übrigen  Theil  der  BiJcke 
die  meist  ans  einem  Brette  geschnittene  Schablone  aufgelegt  wird. 
Constmctiver  behandelte  Vorrichtungen  ans  Gnsseisen  werden  sel- 
tener angewandt,  doch  wird  die  Spindel  statt  durch  eine  Kurbel, 
auch  bei  einfacher  Einrichtung  wohl  durch  Riemen  betrieben.  ^' 

Um  allen  nicht  durch  Drehnng  entstandenen  Eemen  Halt  und  Festigkeit  zu  verleihen,  werden  sie 
mit  Kwnaiaen  versehen;'  es  sind  dies  gnss-  oder  schmiedeeiserne  Stabe,  die  in  der  ganzen  Länge  des  Kernes 
eingelegt  werden  und  jeder  Krümmung  desselben  folgen  nnd  auch  oft  in  grosserer  Anzahl  neben  einander 
liegen,  worauf  sie  durch  QaerstSbe  zu  einem  System  verbunden  werden. 

3.  FomunaseMneiL 

Die  Hetstellnng  der  Quasfonnen  mittelst  der  FotnunaMhinen  hat  sich  zu  zwei  Systemen  ausge- 
bildet und  zwar: 

1.  System:  Fonnmaschinen,  welche  mit  Hodellplatten  arbeiten, 

2.  System:  Formmascbinen,  welche  ohne  Modell  arbeiten. 

Das  Yerfiihren,  nicht  nach  Modellen,  sondern  nach  Modellplatten  zu  arbeiten,  ist  das  einfachere, 
stellt  üch  jedoch  schon  als  grosser  Fortschritt  gegentiber  der  Handformerei  heraus.  0er  Verbreitung  des 
Formens  mit  Modellplatten  trat  bislang  hindernd  in  den  Weg,  dass  die  Herstellung  der  Modellplatten  mUfasam 
nnd  kostspielig  ist,  jedoch  arbeitet  eine  Maschine,  selbst  von  ungetibten  Arbeitern  bedient,  weit  prSciser 
nnd  besser  als  der  beste  Former,  da  die  Kanten  in  Folge  des  genau  senkrechten  Heraushebens  des  Modells 
nie  abbrechen  können.  Dies  Ver&bren  empfiehlt  sich  besonders  fUr  Kunst-  nnd  Handelsgnss,  sowohl  in 
Eisen  als  in  Metall  und  selbstversßlndUch  nnr  dann,  wenn  derselbe  Gegenstand  in  sehr  grosser  Anzahl  her- 
gestellt wird.  Wendet  man  Eisenmodelle  an,  so  erspart  man  alle  Reparatnrkosten,  welche  bei  Holzniodellen 
vorkommen  und  hat  den  Vortheil,  dasa  man  immer  genau  gleiche  Abgflsse  erhält. 

1,  Fonumauhin«  von  Eame.  Um  die  für  die  Eisen-  und  Metallgieasereien  erforderlichen  Easten- 
formen  leicht,  rasch  nnd  mit  aller  erforderlichen  Genauigkeit  herstellen  zu  können,  bedient  man  sich  mit 
Vortheil  der  Formmasehine  von  Eame,  deren  Handhabung  sich  ans  zwei  Vorrichtungen  zusammensetzt.  In 
einem  Kaeten  befinden  sich  die  Modelle;  derselbe  ist  zwischen  zwei  Platten  gesetzt,  von  denen  die  obere 
fest  ist,  die  untere  aber  mittelst  einer  verticalen  Stutze  sich  auf  eine  nnten  angebrachte,  horizontale,  bei 
der  Drehnng  excentrisch  wirkende  Stange  sttttzt.  Letztere  wird  durch  einen  Handhebel  gedreht  und  Übt 
durch  ihre  ezcentrisehe  Befestigung  einen  Druck  nach  oben  aus,  wodurch  die  Modelle  fest  in  das  Fonn- 
material  gepresst  werden. 

Ist  nun  genügend  stark  gepresst  worden,  so  wird  der  Kasten  heruntergelassen  und  mit  dem  Rande 
seiner  Bodenfiäche  auf  einen  dnreh  Radsegmente  untersttttzten  Tisch  gesetzt.  Diese  ermöglichen  ein  Vor- 
ziehen des  Tisches,  worauf  er  dann  unter  Ausschaltung  einer  Elinkvorrichtung  festgehalten  wird,  sobald  der 
Formkasten  unter  der  Oberpiatte  herausgetreten  ist.  Man  hebt  nun  das  Modell  heraus,  setzt  den  Kasten 
wieder  zoBammen  und  die  Form  ist  fertig. 


2.  !Ponninaachine  naoh  Patent  Woolnoi^fh- Dehne.  Diese  Haschine  (Fig.  134  und  135)  ist  der 
eben  besprochenen  ihnlich;  sie  besteht  ans  zwei  Säulen,  welche,  nm  Formkasten  verschiedener  Grösse  be- 
nutzen zu  können,  seitwärts  bewegt 
nnd  telescopartig  aaf-  and  niederge- 
schoben  werden  können.  Um  die  erstere 
Bewegung  ausführen  zu  können,  ist  die 
eine  Säule  in  einem  Schlitze  verschieb- 
bar, nnd  kann  mittelst  Schrauben  be- 
festigt werden,  die  andere  Bewegung 
wird  mittelst  eines  Hebels  nnd  Zahn- 
stange bewirkt.  Die  Modellplatte  ruht 
in  zwei  Zapfenlagern  feststellbar  auf 
beiden  Säulen  nnd  kann  rollatändig  ge- 
dreht werden.  Unter  dieser  Platte  läuft 
ein  Formtisch  anf  Rollen,  der  hin-  und 
her  zu  schieben  ist.  Zum  Feststellen 
von  Formkasten  und  Modellplatte  be- 
nutzt man  Schrauben  oder  Splinte. 

Fi«.  134  n.  1)5.  p^j,  Unter-Kasten  wird  zuerst  ein- 

gestampft, nachdem  man  denselben  auf  die  Platte  gesetzt  und  damit  verbunden  hat;  das  untere  Profil  des 
Hodelles  ist  dabei  nach  oben  gekehrt.  Alsdann  wird  die  Hodellplatte  mit  dem  Unterjcasten  gedreht,  gesenkt 
und  durch  Abziehen  der  Verbindung  von  einander  gelöst.  In  derselben  Weise  wie  der  Oberkasten  wird  der 
Unterkasten  geformt,  indem  die  andere  Seite  der  Modellplatte  zum  Abdruck  kommt.  Die  au  der  Maschine 
sich  reibenden  Theile  sind  gegen  Eindringen  von  Sand  geschätzt. 

Mit  einem  Doppelkaaten  von  TOOmm  Länge  und  550miii  Breite,  der  etwa  lOkg  Gusstheiie  enthält, 
kann  ein  geübter  Handarbeiter  in  10  Stunden  etwa  30  Abgüsse  fertigstellen. 

3.  Eäderfonnmaachine  von  Scott-     ^^'  ^^^  einer   gusseisemen  Fundamentplatte  festgeschraubte 
Foss  A  trägt,  wie  Fig.  136 — 141  erkennen  lassen,  oben  einen  Zapfen  zum  Herausheben,  anf  welchem  der 

hohle  Schaft  ß  gesteckt  und  durch 
die  Schrauben  a  gegen  Drehung 
gesichert  wird.  Der  obere  Theil 
dieses  Schaftes  ist  schwächer  ge- 
halten und  mit  einer  Oese  b  ver- 
sehen, um  den  Apparat  mittelst  eines 
Erahnes  bequem  aufstecken  nnd  ab- 
nehmen zu  können.  Fest  mit  dem 
Schafte  B  ist  das  Schneckenrad  C 
verkeilt,  also  ebenfalls  nicht  drehbar. 
Ueber  den  schwächeren  ThAil  des 
Schaftes  f  ist  die  Hülse  D  geschoben, 
an  dieselbe  ist  das  Lager  £  für  die 
Schnecke  F  angegossen,  auf  deren 
Axe  das  Getriebe  G  festgekeilt  ist. 
An  den  Schaft  ß  ist  zugleich  das 
Fflhnmgestück  ff  flir  die  Rahmen  J 
angegossen.  Um  die  letzteren  je 
nach  dem  Radius  des  zu  formenden 
Rades  einstellen  zu  können,  trägt 
ff  die  Schraubenmutter  d,  durch 
welche  die  mit  einem  Handrädchen 
versehene  Spindel  f  hindurchgeht. 
Die  zu  f  parallele  Spindel  ff  mtt 
dem  Getriebe    G^    wird    durch   die 
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Fi«.  130-141. 


Kurbel  h  in  Umdrehung  versetzt.  Die  Bewegung  wird  vermittelst  der  Rader  f?i  und  d  anf  die  Schnecke  f 
Übertragen,  welche  sich  in  Folge  dessen  um  das  feststehende  Rad  C  dreht. 

Die  Hflise  J)  sammt  den  Übrigen  Mechanismen  nehmen  an  dieser  Bewegung  Theil.  Die  Wahl  der 
Radien  der  erwähnten  Räder  vhrd  stets  so  getroffen,  dass  bei  einer  ganzen,  halben  oder  Viertelsumdrehnng 
der  Kurbel  h  der  Rahmen  F  sich  um  eine  Zahntheilnng  dreht;  man  giebt  daher  beim  Ankauf  der  Maschine 
eine  grössere  Anzahl  solcher  Getriebe  mit. 

Die  Kurbel  h  bewegt  sich  auf  einer  Scheibe  r,  die  mit  Einschnitten  versehen  ist,   durch  welche 
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nach  einer  bestimmtea  Drehung  festgestellt  wird.  Aq  dem  einen  Ende  des  RahmetiB  /  befindet  sich  eine 
Führung  für  d«  Priama  L,  welches  senkrecht  auf-  und  abwärts  bewegt  werden  kann.  Hierzu  dient  eine 
Kette,  welche  oben  and  iuit«n  an  dem  Prisma  befestigt  und  um  das  Kettenrädcheu  z  geschlungen  ist;  letzteres 
erhält  seine  Bewegung  von  dem  Handrade  v  dnrch  eine  Schraube  ohne  Ende.  Die  GrOsse  des  Hubes  wird 
darcb  den  Anschlag  w  regulirt. 

An  das  winkelförmige  Stück  T  des  Prismas  wird  dag  Modell  U  fllr  einen  Zahn  nebst  zwei  Zahn- 
lUckeo  angeschraubt.     Sobald  der  Rahmen  /  in  die  richtige  Stellung  gebracht  ist,  wird  das  Prisma  gesenkt 
und  der   betreffende  Zahn   eingeformt;  alsdann   hebt   man   den  Rahmen  wieder,  rückt  ihn  um  eine  Zahn- 
theilung  weiter,   formt  den  Zahn  und  fUhrt  so  fort,  bis  die  Arbeit 
vollendet  ist.  ^f 

Beim  Einformen  wird  zuerst  die  obere  Begrenzongsfläche  des 
Rades  mittelst  einer  Schablone  P  abgedreht,  der  Oberkasten  aufge- 
setzt und  fertig  gemacht.  Ist  dies  geschehen,  so  wird  mittelst  einer 
zweiten  Schablone  Q  das  Profil  des  Untertheiles  mit  einem  Durch- 
messer ausgedreht,  der  gleich  demjenigen  des  Zahnrades  bis  an  die 
Anssenkante  der  Zähne  ist.  Nun  wird  die  Maschine  aufgesteckt  und 
Zahn  an  Zahn  geformt.  Sind  dann  auch  die^Formen  fllr  Nabe  und 
Arme  mittelst  Kernen  hergestellt,  so  wird  der  Oberkasten  aufgesetzt 
ond  die  GuBsform  tat  fertig. 

4.  B&derformnuuobine  Ton  Hay.  Bei  kleineren  Rädern  und 
Getrieben  ist  es  im  allgemeinen  vortheilhafter,  eine  kreisrunde  Form- 
büchse  zu  benutzen,  wie  diese  von  Hay  bei  der  in  Fig.  142 — 144 
dargestellten  Maschine  in  zweckmässiger  Weise  angeordnet  ist.  Der 
Zahnkranz  A  ist  mit  der  Btichse  fest  verbunden,  während  der  Rah- 
men B  mit  den  tlbrigen  Theilen  der  Formmaschine  mittelst  dreier 
Gteitbacken  auf  dem  Zahnkranze  A  ruht  und  in  Umdrehung  versetzt 
werden  kann.  Hierzu  dient  die  Schnecke  F,  die  ihre  Bewegung 
von  der  Kurbel  D  erhält  und  längs  des  Zahnkranzes  A  fortgleitet. 
Einer  halben  oder  Viertelsdrehnng  der  Kurbel  D  entspricht  eine 
bestimmte  Zahntheilnng  des  zu  formenden  Rades,  die  durch  Aus- 
wechslung des  Rades  G  beliebig  varürt  werden  kann.  Das  Einstellen 
der  verschiedenen  Radien  geschieht  mittelst  der  Spindel  S,  die  an 
einem  Ende  drehbar  mit  dem  Gestelle  und  mit  einem  Handrädchen  C 
verbunden  Ist;  der  Rahmen  ff  besitzt  am  rechten  Ende  eine  Mutter, 
sodass  er  bei  Drehung  der  Spindel  S  verschoben  wird.  Auf  ähnliche 
Weise  wird  das  Auf-  und  Niederschrauben  des  Modellea  mittelst  des 
Handrädchens  £  bewerkstelligt 

5.  Ooffeij^'s  Sahablonen-Sandformerei.  Diese  Formmethode, 
welche  zuerst  von  Gofferjö  mit  Erfolg  angewendet  wurde,  macht 
die  theueren  Holzmodelle  und  einige  Formmaschinen  überflüssig.  Die 
Formen  fUr  Riemenscheiben,  Stirn-  und  konische  Räder,  Schraubenräder,  Seilrollen,  Turbinen  u.  s.  w. 
werden  mittelst  Schahionen  hergestellt,  wie  nachstehend  noch  erklärt  wird.  Die  zu  dieser  Formarbeit 
nöthige  Zeit  ist  zwar  etwas  länger,  als  wenn  man  sich  des  Holz- 
modeUes  bedient,  jedoch  die  Kosten  für  die  Modelle  betragen 
etwa  das  20  —  30  fache  derjenigen  fUr  Schablonenformerei  und 
können  bei  letzterer  dieselben  Theile  unverändert  wieder  benutzt 
werden. 

Zu  den  Hilfsmaschinen  für 
diese  Formarbeit  gehört  ein  8  n  p  p  o  r  t 
(Fig.  145 — 148J,  welcher  von  einer 
verticalen  Spindel  nach  Belieben  ver- 
stellt werden  kann.  Die  Schablonen 
werden  an  die  Supportplatte  ange- 
schraubt und  mittelst  der  Schraube  A  '*  '"'  '^^  '*^'"- 
in  horizontaler  Richtung  eingestellt.  Ein  zuftllliges  Verstellen  der  Schraube  A  wird  durch  das  Spannband  B 
verhindert.  Um  den  Support  schnell  auf-  und  niederstellen  zu  können,  ist  der  Btigel  C  angebracht,  auf 
dem  die  Gegenmutter  B  ruht,  welche  die  Schraube  feststellt,  um  deren  Spitze  £  sich  der  ganze  Apparat 
dreht.  Die  Spindel  selbst  ist  in  einer  Fundamentplatte  befestigt,  sodass  sie  sich  nur  mit  Anstrengung 
Huidb.  d.  Hasah.-Canttr.  in.  j 
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Fig.  149. 


Fig.  150  n.  151.. 


Fig.  152. 


drehen  lässt.   Ein  rundes  Loch  am  oberen  Ende  dient  zum  HindurchBtecken  einer  Eisenstange^  um  die  Spindel 
herauszuheben. 

Die  Spindellänge  beträgt  1400 — 1500  mm  und  ragt  600 — 700mm  über  dem  Giessereiboden  hervor. 

Ein  wichtiges  Hilfsinstrument  ist  auch  die  hölzerne 
Messlatte  (Fig.  149)^  die  mit  einem  aufgenagelten 
Maassstab  aus  Messing  oder  Zink  versehen  ist  und  die 
zum  Messen  der  Grösse  der  Form  dient. 

Die  Theilscheibe  (Fig.  150  und  151)  giebt 
genau  die  Richtungen  der  Armrippen  oder  sonstiger 
ähnlicher  Kreistheilungen  an;  zur  Uebertragung  der 
Eintheilung  in  die  Form  dient  das  Richtscheit  (Fig.  1 52), 
dessen  gabelförmiges  Ende  in  die  Nuth  b  der  Theil- 
scheibe passt  und  das  gegen  das  Einsatzstückchen  a 
auf  der  Theilscheibe  angelegt  wird.  Wenn  sich  Er- 
höhungen wie  z.  B.  bei  einem  konischen  Rade  in  der 
Form  finden  und  deshalb  das  Richtscheit  nicht  bis 
auf  den  oberen  Rand  der  Form  gelegt  werden  kann, 
so  wird  ein  kurzes  Bretstück  von  der  nöthigen  Stiirke 
unter  dasselbevgeschraubt,  wofür  die  Schraubenlöcher 
angegeben  sind. 

Es   mögen   nun   einige    Beispiele    der 
Schablonen-Sandformerei  folgen. 
Das  Formen  eines  Stirnrades  mit  Eisenzälmen.     Für  ein  solches  Stirnrad  (Fig.  153)  wird  aus 
Holz  die  Nabe  in  zwei  Theilen,  ein  flacher  Arm  und  soviel  Armrippen  angefertigt,  als  das  Rad  Arme  er- 
halten soll.    Rippen  für  den  Bodenformtheil  sind  nicht  nöthig,   weil  die   des  Oberkastens  dazu  verwendet 
werden  können.    Zuerst  wird  die  obere  Begrenzungsfiäche  mittelst  einer  Schablone  (Fig.  154)  abgedreht, 
wobei  besonders  darauf  zu  achten  ist,  dass  die  Seite  X  (Fig.  155)  recht  glatt  wird.    Um  letzteres  auf  ein- 
fache Weise  zu  erreichen,  wird  der  Durchmesser  des  Ringes  um  einige  Millimeter  kleiner  gedreht;  alsdann 
wird  mit  einem  300mm  langen,  mit  Blech  überzogenen  Holzstücke  so  lange  hin  und  hergerieben,  bis  der 
richtige  Durchmesser  hergestellt  ist.    Nun  wird  die  untere  Nabenhälfte  (Fig.  156)  auf  das  richtige  Tiefen- 
maass  eingedämmt,  dann  die  Theilscheibe  benutzt  und  die  Armrippen  angedeutet.     Hierauf  werden  diese, 
an  welche  bei  a  ein  Brötchen  von  der  Breite  des  Armes  angenagelt  ist,  aufgesetzt,  dann  die  obere  Naben- 
hälfte, worauf  der  Oberkasten  aufgesetzt  und  fertig  gemacht  werden  kann.    Sodann  wird  er  wieder  abge- 
nommen, die  Form  gereinigt  und  der  Ring  X  mit  schwa- 
chen Papierstreifen  belegt,  um  das  Ankleben  zu  verhüten. 
An  den  Stellen,  wo  es  nothwendig  ist,  wird  nun  Modell- 
sand  angedrückt.      Sehr 
häufig  kommen  Beschädi- 
gungen des  äusseren  Rin- 
ges vor,  die  mit  Hülfe  eines 
hölzernen  Flickstückes  re- 
parirt  werden.    Daher  ist 
auch  der  Oberkasten  mit 
der  grössten  Vorsicht  ab- 
zunehmen, weil  hierbei  am 
leichtesten    Verletzungen 
der  Form  vorkommen. 

Nachher  wird  die  nach  Fig.  157  hergestellte  Schablone  angeschraubt  und  zuerst  die  äussere  Ring- 
seite nach  der  auf  der  Maasslatte  angegebenen  Grösse  ausgedreht.  Da  die  Schablone  bei  a  schmäler  ist  als 
bei  dem  Querschnitt  des  Ringes,  so  wird  sie  durch  den  Support  allmählich  nach  innen  geschraubt,  um  auch 
diesen  Theil  auf  das  richtige  Maass  zu  bringen.  Die  äussere  Ringseite  b  soll  fest  eingestampft  werden. 
Der  hölzerne  Arm  mit  angeschraubter  Rippe  an  der  unteren  Seite  wird  an  den  Stellen  eingedämmt,  die 
durch  das  Holzstückchen  a  in  Fig.  156  angedeutet  wurden,  ausserdem  hat  der  Arm  eine  sichere  Anlage 
an  den  Nabenrand.  Nachdem  die  Arme  eingeformt  sind,  wird  mit  der  Schablone  Fig.  157  der  äussere 
Ring  nochmals  genau  nach  Angabe  ausgedreht. 

Um  die  Zähne  herzustellen,  wird  ein  hölzerner  Eemkasten  (Fig.  156 — 159)  angefertigt.  Die  Kerne 
werden  dann  sorgßQtig  eingesetzt  und  von  Zeit  zu  Zeit  wird  mit  dem  Richtscheit  verglichen,  ob  dieselben 
auch  die  gehörige  Bogenweite  einnehmen. 

Die  letzte  Arbeit  ist  das  Zudecken  durch  den  Oberkasten;  nachdem  derselbe  entsprechend  1)e- 
Schwert,  ist  die  Gussform  fertig. 


Fig.  153. 


Fig.  155. 
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Fig.  154. 


Flg.  156. 


Fig.  157-159. 
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Zur  HenteUimg  kleiner  Stirnräder  benutzt  Gofferjä  ein  einfaches  hölzernes  Modell,  wie  dies  die 
Fig.  160  und  161  darstellen,  mit  deren  Hülfe  nicht  nur  die  aufgezeichneten  8  Oetriebe,  sondern  noch  viele 
andere  von  verschiedenen  Breiten  hergestellt  werden  können. 

Das  Modell  wird  als  Holzring  aus  zwei  Theilen  angefertigt;  der 
Ring  trägt  an  jeder  Seite  eine  Scheibe  als  Nabenerhöhung,  auf  der  dann 
die  Marke  u  aufgesetzt  wird.  Soll  das  Modell  in  der  Breite  geändert  wer- 
den, so  werden  die  Ringe  a  theilweise  herausgenommen. 

Für  die  zwischen  Zahnkranz  und  Nabe  befindliche 
Ausspaarung  bedarf  es  eines  Eemkastens,  welcher  für  das 
breiteste  Oetriebe  passen  muss,  doch  ist  für  jede  Sorte  ein 
besonderer  Kasten  anzufertigen.  Beim  Einsetzen  der  letz- 
teren wird  ein  hölzerner  Ring  um  die  Nabenöffnung  ein- 
gelegt, um  den  sie  in  passender  Weise  angeordnet  und  mit 
Haken  befestigt  werden. 

Damit  die  Rippen  zwischen  Ring  und  Nabe  unten 
und  oben  in  dieselbe  Richtung  zu  stehen  kommen,  ist  die 
Leiste  c  auf  dem  Modelle  an  beiden  Seiten  angebracht, 
wonach  man  sich  beim  Einsetzen  richtet. 

Zur  Herstellung  der  Zähne  ist  für  jede  Zahnthei- 
lung  ein  hölzerner  Kasten  anzufertigen,  aber  gleich  so  hoch, 
dass  durch  denselben  auch  die  kürzeren  Kerne  gebildet 
werden  können.  S  ^ 

Fig.  162 — 164  zeigen,  wie  zu  verfahren  ist,  um  mit  dem  Kasten  für  eine  grosse  Zahnbreite  auch 
ein  Rad  von  kleinerer  Breite  zu  formen.  An  der  unteren  Seite  ist  der  Kasten  abgeschrägt,  um  die  feste 
Anlage  der  Kerne  zu  sichern.  Das  Modell  ist  an  der  Seite  5 — 6mm  konisch,  sodass  dasselbe,  ohne  die 
Form  zu  erweitem,  herausgenommen  werden  kann. 

Solche  Modelle  haben  sich  in  der  Praxis  bereits  gut  bewährt. 


Fig.  162—164. 


Fig.  160  o.  161. 


E.  Yorrichtimgen  zum  Trocknen  der  Gussformen  und  Kerne. 

Alle  Oussformen  und  Kerne,  welche  aus  nicht  genügend  durchlässigem  Materiale,  z.  B.  aus  Masse 
oder  Lehm  bestehen,  bedürfen  einer  Trocknung,  um  zum  Guss  tauglich  zu  werden. 

Sehr  grosse  Oussformen,  z.  B.  Kerne  von  mächtigen  Maschinencylindem,  deren  Gewicht  ein  Trans- 
portiren nicht  zulässt,  trocknet  man  mittelst  eines  Feuers  von  Holz  oder  Kohlen,  welches  man  in  nächster 
Nähe  derselben  unterhält.  In  hohle  Formen  hängt  man  auch  wohl  elBcrne  Körbe  mit  glühenden  Kohlen 
und  trocknet  dadurch  das  Innere  aus.  In  allen  übrigen  Fällen  bildet  die  Darr-  oder  Trockenkammer  den 
geeignetsten  Trockenapparat. 

•  1.  Die  Trockenkammern. 

Die  Form  der  Trockenkammern  ist  gewöhnlich  rechteckig,  seltener  quadratisch ;  die  Höhe  ist  meistens 
nur  gering,  jedoch  so,  dass  ein  Mann  aufrecht  darin  stehen  kann.  Für  gewöhnliche  Zwecke  giebt  man 
derselben  eine  Grundfläche  von  15 — 30 qm;  zum  Trocknen  kleiner  Formen  baut  man  eine  besondere, 
kleinere  Kammer  oder  benutzt  hierzu  einen  Trockenofen. 

Die  Wände  werden  aus  Ziegel-  oder  Bruchsteinmauerwerk  aufgeführt,  in  einer  Stärke  von  mindestens 
240  mm.  Um  Wärmeausstrahlung  möglichst  zu  verhindern,  baut  man  die  Wände  oft  doppelt  mit  einer  Luft- 
schicht dazwischen. 

Die  Decke  wird  meistens  durch  ein  Gewölbe  gebildet,  bisweilen  versieht  man  dieselbe  mit  einer 
Oeffhung,  um  grosse  Lehmgussformen  mit  Hülfe  eines  Krahnes  fortbewegen  zu  können.  Die  Oeffhung  wird 
durch  gusseiserne  Platten  geschlossen.  Um  die  Gussformen  bequem  einbringen  zu  können,  ist  die  Trocken- 
kammer mit  einer  geräumigen  Thür  zu  versehen,  die  von  der  Formerei  aus  leicht  zugänglich  sein  muss. 
Dieselbe  hat  gewöhnlich  zwei  Flügel,  die  sich  in  Angeln  bewegen,  besser  sind  jedoch  die  Schiebethüren, 
die  man  in  die  Höhe  zieht  oder  auf  Rollen  seitlich  verschieben  kann,  und  die  infolge  dessen  beim  Oeffnen 
keinen  Platz  versperren.    Ein  oder  zwei  mit  eisernen  Läden  versehene  Fenster  sorgen  für  hinreichendes  Licht. 

Die  Wände  versieht  man  mit  Winkeln  und  consolarügen  Stützen,  um  kleine,  rasch  trocknende  For- 
men aufstellen  zu  können.  Grosse  Formen  werden  auf  besonders  hierzu  eingerichteten  Wagen  in  den  Trocken- 
raum gefahren. 

Die  Erwärmung  der  Trockenkammern  kann  auf  verschiedene  Weise,  durch  directes  oder  indirectes 
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Feuern  gescliehn.  Bisweilen  benutzt  man  die  abziehenden  Feuergase  anderer  Heizanlagen,  jedoch  geschieht 
dieses  mehr  ausnahmsweise,  im  allgemeinen  hat  man  für  die  Trockenkammern  eine  selbständige  Feuerung, 
und  zwar  verlegt  man  dieselbe  am  besten  auf  die  Seite,  welche  der  Thllr  entgegengesetzt  ist. 

Der  Abzug  befindet  sich  gewöhnlich  neben  der  Thüriüffnung;  die  Ftlchse  zu  den  Essen  sind  im 
Boden  oder  nahe  am  Boden  angebracht,  um  die  Wärme  besser  herunterzuziehen. 

Beim  Ban  einer  Trookenkammer  mit  eigener  Feuerung  hat  man  besonders  anf  die  Lage  des  Roatei 
zu  achten.  Liegt  derselbe  zu  hoch,  so  werden  die  tieferen  Luftschichten  der  Trockenkammer  in  der  Nähe 
des  Rostes  nicht  erwärmt  und  die  zu  trocknenden  Formen  der  strahlenden  Wärme  des  Feuers  ausgesetzt, 
wodurch  leicht  ein  Zerbröckeln  derselben  verursacht  werden  kann.  Man  legt  deshalb  den  Rost  stets  mitg- 
lichst tief. 

Nach  Ledebur  macht  man  bei  Coakafeuerong  die  totale  Kostfläoha 
bei  Kammern  von  mehr  als  100 cbm  Inhalt    =  0,6 qm 
bei  Kammern  von  25  bis  lOOcbm  Inhalt        ^  0,6  bis  Iqm 
bei  Kammern  mit  weniger  als  25  cbm  Inhalt  =  1  bis  2qm 
fUr  je  tOOcbm  räumlichen  Inhalt. 

Die  Esse,  deren  Querschnitt  >/»  ^^^  'k  ^^^  totalen 
Rostfläche  beträgt,  versieht  man  mit  einem  Schieber,  durch 
dessen  richtige  Handhabung  sich  viel  Brennmaterial  er-  ■ 
sparen  lässt. 

Eine  empfebleoswertbe  Trockenkammer  zeigen  Fig.  1 65 
und  16(i;  dieselbe  ist  mit  Doppelwänden  versehen  und  be- 
sitzt zwei   Fenerroste  A.    Das  Feuermaterial   wird   durch 
^  y  die  OofTnungen  B  aufgegeben,  während  die  Luft  freien  Zu- 

Fia.  1«  n.  IM.  *''**  *"'**''  ^^^  ^*'^'  *"*'■   ^"^  theilweise  verdeckter  Fuchs  C 

sammelt  die  Fenergase  nqd  fUhrt  dieselben  nach  der  Esse. 
Die  auf  den  Schienen  hineingebrachten  Formen  werden  so  von  unten  getrocknet. 

In  den  Fig.  167 — 169  sind  zwei  Trockenkammern  von  verschiedener  Grösse  abgebildet.  Die  Decke 
wird  durch  eine  Anzahl  von  Gewölben,  die  aof  Doppel-T -Trägem  ruhen  und  mit  Asche  oder  Lehm  bedeckt 
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sind,  gebildet.    Die  Brenn- 
materialien werden  von  der 
Trockenkammer  aus  auf  den 
Rost  gegeben,  welcher  sich 
iu  einer  Ecke  befindet.  Die 
Gase  ziehen  in  Jeder  Kam- 
mer   durch  zwei  OefTnun- 
gen  aa  in   die  Abzugsca- 
näle  i>  und  von  da  In  die 
gemeinschd'tliche  Esse    d. 
Bei   der  Besprechung 
der  Tiegel  Öfen  wurde  durch 
Fig   78  bereits  eme  kleine  Trockenkammer,  welche  durch  die  abziehenden  Fenergase  des  Tiegelofens  er- 
wärmt wird,  zur  Anschauung  gebracht. 


2.  Trockenöfen. 

Zum  Trocknen  kleinerer  Formen  oder  Kerne  wendet  man  Öfters  hierzu  oonstruirte  Trockenöfra 
an,  und  stellen  Fig.  170 — 173  einen  solchen  Ofen  dar.  Derselbe  ist  ringsum  mit  gnsseisernen  Platten  ein- 
gefasst  und  mit  Mauerwerk  gefüttert,  die  vordere  Front  hingegen  bildet  eine  zweiflügelige  Thür.  Das  Innere 
des  Ofens  kann  nach  Belieben  in  verschiedene  Etagen  getheilt  werden,  wozu  einfe  Amahl  Winkeleisen  an- 


gebracht  abd.  Das  BreDomaterial  wird  ron  anasen  durch  eine  Oeffnnng  aufgegebeo,  welche  dem  Roste 
ge^DDherliegt  und  die  durch  einen  vertical  anf-  und  abwärts  zn  bewegenden  Schieber  (^,  Fig.  171)  ge- 
schlossen ist. 


F.  DammgTuben. 

Der  fltlssige  Onss  ist  infolge  seines  grossen  hydrostatischen  Dmckes  stets  bestrebt,  die  Formen 
auseinander  zu  treiben.  Um  dieses  zn  verhüten,  spannt  man  kleine  Formkasten  zwischen  Lehrbreter, 
grössere  beschwert  man  mit  Eisenstücken. 

Bei  der  freien  Formerei  Iftsst  sich  dieses  nicht  ansfUbren,  man  vergräbt  daher  die  Formen  in  Gruben, 
in  die  sog.  Damm-  oder  Oies^raben  und  umgtebt  die  Form  mit  festgestampftem,  porösem  Sande,  welcher 
dem  Drucke  den  nöthigen  Widerstand  leisten  kann. 

Man  unterscheidet:  trockene  oder  offene  und  fenchte  od«r  gewöhnliche  Bandgraben. 

1.  Sie  trockenen  (offenen)  Sandgruben  werden  beim  jedesmaligen  Gebranche  in  den  Sand  der 
Httttensohle  eingegraben,  und  zwar  so  tief,  als  es  die  betreffende  Form  erheischt;  ist  der  Gnss  fertig,  so 
milt  man  die  Grube  wieder  mit  Sand. 

Um  sich  die  Arbeit  des  jedesmaligen  Ansgrabens  zu  ersparen,  legt  man,  wenn  es  die  Umstände 
gestatten,  eine  trockene  oder  offene  Dammgrube  an.  Dieselbe  ist  meistens  von  cylindrischer  Form 
nnd  entweder  aus  Eisen  oder  aus  Steinen  erbaut;  am  besten  bedient  man  sich  der  Steine,  weil  das  Eisen 
dem  Roste  ausgesetzt  ist. 

Sie  Tiefe  einer  Dammgrube  beträgt  gewöhnlich  3 — ^'4m.  Für  tiefe  nnd  weite  Gruben  ist  es 
sehr  vortheilhafl,  von  einer  Seite  aus  einen  Uberwölbten  Zugang  von  1,1m  Höhe  und  1,5  m  Breite  zn  dem 
Boden  der  Sandgrube  anzubringen ;  es  wird  hierdurch  die  Zufuhr  nnd  das  Entfernen  von  Formmaterial  im 
hoben  Grade  erleichtert.     Der  Versohluas  der  Dammgrube  wird  durch  eine  Fallthtire  gebildet. 

2.  Tenelite  (gewöhnliche)  Bandgraben.  Bei  wasserreichem  Grunde  ist  es  nöthig, 
die  Grnbe  gegen  Eindringen  von  Wasser  zn  schlitzen,  sowie  dieselbe  zu  belasten,  denn 
es  kann  das  gesammte  Mauerwerk  durch  den  Druck  des  Grundwassers  gehoben  werden. 
Ist  letzteres  zu  befürchten,  so  rammt  man  eine  Reihe  von  Pfuhlen  in  den  Boden  nnd 
verbindet  dieselben  mit  der  Qnibenansftlttfimng  durch  Bolzen. 

Fig.  174  giebt  den  Verticalschnitt  einer  im  wasserreichen  Grunde  anf- 
gefHhrten  Dammgrube.  Ein  unten  geschlossener  gusseiserner  Cylinder  ruht  auf 
einer  starken  Betonschicht  und  dient  als  Abschuss  gegen  das  Grundwasser;  derselbe 
ist  mit  Ziegelmauerwerk  gefuttert  und  wird  Überdies  von  einer  mit  Ziegeln  umkleideten 
HtHse  ans  Eisenblech  umgeben.  Die  beiden  Hülsen  ragen  tiber  des  höchsten  Grund- 
wasserstand hervor  uni  erhalten  die  Grube  zu  jeder  Zeit  trocken.  Fig.  n*. 


€r.  Transportvorrichtungen. 


Der  rationelle  Betrieb  einer  Giesserei  erfordert  eine  Menge  Apparate,  welche  das  Heben  nnd  Fort- 
bewegen des  Aussigen  Metalles,  der  Rohmateriale  und  der  schweren  Arbeitsstücke  nnd  Werkzeuge  ermög- 
lichen, erleichtern  und  beschleunigen.  Je  grösser  die  Giesserei,  desto  mehr  Ansprüche  werden  an  diese 
Apparate  gestellt;  vor  allem  sollen  sie  sich  gegenseitig  nnterstUtzen,  sodass  der  zn  transportirende  Gegen- 
stand nöthigenfalls  leicht  von  einem  Apparat  zum  andern  gebracht  werden  kann. 

1.  (jiesspfannen. 

Die  Giesspfannen  dienen  zum  Transportiren  des  flüssigen  Metalls,  sofern  man  dasselbe  nicht  direct 
von  dem  Schmelzofen  in  die  Oussform  laufen  lässt.    Man  unterscheidet  Hand- 
p&nnen,  Gabelpfannen  und  Krahnp&nnen. 

1.  Sie  Handpäuinen  verfertigt  man  meistens  aus  Qusseisen,  während 
Gabe!-  nnd  Erahnpfannen  aus  Eisenblech  zusammengenietet  werden. 

Fig.   175  zeigt  eine  gusseiserae  Handpfanne,  während  Fig.  176 
eine  geschmiedete  Handpfanne  darstellt. 

2.  Die  Oabelp&iiiien  haben,  wie  aus  Fig.  177 — 179  zu  ersehen,  »g.  ns. 
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gewöhnlich  die  Form  eines  Eimers.  Zum  Forttragen  dient  ein  Ring  mit  zwei  Gabeln;  derselbe  wird  am 
besten  ans  kräftigem  Flacheisen  hergestellt.  Die  Pfanne  lässt  man  etwas  mehr  als  zur  Hälfte  in  den  Ring 
einsinken^  um  das  Umkippen  zu  erleichtem. 

3.  KrahnpfEumen.  Steigt  das  Gewicht  des  zu  transportirenden  Metalls  über  100  kg,  so  muss  man 
Erahnpfannen  benutzen.  Die  Pfanne  ist  cylindrisch  oder  etwas  konisch  und  besitzt  einen  flachen  oder 
gewölbten  Boden.  Dieselbe  wird  von  einem  schmiedeeisernen  Ringe  umfasst,  der  zwei  sich  gegenüberstehende 
Zapfen  trägt,  über  welche  ein  vom  Krahn  getragener  Bügel  greift.  Jeder  Zapfen  ist  überdies  mit  einem 
viereckigen  Ansätze  versehen,  über  den  beim  Umkippen  ein  Schlüssel  geschoben  wird,  um  die  Pfanne  zu  drehen. 

Eine  Pfanne,  welche 
gegen  unzeitiges  Umkip- 
pen geschützt  ist  und  ein 
langsames,  gleichmäs- 
siges  Ausgiessen  ermög- 
licht, zeigen  die  Fig.  180 
und  181.  Der  ganze 
Sicherheitsmechanismus 
besteht  in  Schnecke  und 
Rad.  Das  letztere  ist 
auf  dem  Drehzapfen  fest- 
gekeilt, sodass  bei  Dreh- 
ung der  Schnecke  ein 
Umkippen  der  Pfanne  erfolgt. 

Was  die  Transportwagen,  Aufzüge  und  Erahne  anbetrifft,  so  werden  wir  hier  nur  wenige  Beispiele 
anführen  und  verweisen  auf  den  speciellen  Theil  „Qebeapparate"  dieses  Werkes. 

2.  Transportwagen. 

Zum  Transportiren  von  Goaks,  Ealkstein  in  die  Giesserei,  zum  Wegschaffen  der  Asche  u.  s.  w.  be 
dient  man  sich  der  Wagen  oder  Earren  von  verschiedenster  Construction.    Dieselben  tragen  auf  zwei  starken, 

schmiedeeisernen  Achsen,  auf  die  vier  niedrige  Räder  gesteckt  sind, 
ein  Gefäss,  welches  zur  Aufnahme  des  betreffenden  Materials  dient; 
die  sogenannten  Eippwagen  sind  zweckmässig  und  werden  vielfach 
angewendet. 

Einen  Wagen,  welcher  zum  Transportiren  von  schwe- 
ren Gussstücken  oder  Roheisen  etc.  bestimmt  ist,  stellen  die 
Fig.  182  u.  183  dar.    Derselbe  besteht  aus  einem  Rahmen  von  Holz, 
der  mit  Flacheisen  armirt  ist;  dieser  Rahmen  ruht  auf  zwei  starken 
X-Trägern,  welche  ihrerseits  auf  zwei  schmiedeeisernen  Achsen  befestigt  sind  und  sich  auf  4  gusseisernen 
Rädern  fortbewegen. 

Ausführlicheres  siehe  im  Abschnitt:  „Anlage  von  Fabrik-  und  Grubenbahnen^  (Band  II). 


Fig.  177—179. 


Fig.  180  u.  181. 


Fig.  182  a.  183. 


3.  Gichtanfztige. 

Die  Gichtaufzüge,  welche  meistens  durch  Maschinen  in  Bewegung  gesetzt  werden,  haben  den  Zweck, 
die  Schmelzmaterialien  von  der  Sohle  der  Giesserei  auf  die  höher  gelegene  Gichtbühne  zu  befördern.  Die 
Schmelzmaterialien  werden  gewöhnlich  in  einem  Wagen  auf  den  Fahrstuhl  des  Aufzuges  gefahren  und  so  gehoben. 

Bei  dem  in  den  Figuren  184 — 193  abgebildeten  Aufzug  erfolgt  der  Antrieb  zum  Auf-  und  Nieder- 
gang durch  einen  offenen  und  einen  gekreuzten  Riemen,  welche  von  einer  Transmission  aus  nach  den  drei 
Riemenscheiben  r,  n,  r2,  von  denen  die  beiden  äusseren  lose,  die  mittlere  aber  fest  an  der  Welle  a  an- 
gebracht sind.  Von  der  Welle  a  aus  wird  die  Eraft  mittelst  Schraube  und  Rad  auf  zwei  Seilscheiben  bb 
übertragen.  Die  Anspannung  des  Seiles  sowie  die  Ausbalancirung  des  Fahrstuhls  geschieht  durch  ein  Gegen- 
gewicht Gy  welches  an  dem  (punktirt  gezeichneten)  Seile  ff  hängt.  Um  den  Auf-  und  Niedergang  beliebig 
wechseln  zu  können,  sind  die  Riemen  durch  Gabeln  zu  verschieben,  so  dass  entweder  beide  Riemen  auf 
die  Leerscheiben  geleitet  werden,  oder  einer  derselben  über  die  feste  Scheibe  läuft.  Im  erstem  Falle  steht 
der  Aufzug  still,  im  letztem  erfolgt  Auf-  oder  Niedergang  des  Fahrstuhls.  Hierzu  bedient  man  sich  der 
über  die  Eettenscheibe  q  geschlungenen  Eette,  an  der  das  Seil  befestigt  ist.  q  sitzt  mit  der  Riemen- 
scheibe pi  auf  derselben  Welle  und  geht  ein  Riemen  von  pi  nach  der  Scheibe  p,  auf  deren  Welle  das 
Zahnrädchen  e  aufgekeilt  ist.  Die  Stange  m,  an  der  die  Gabeln  befestigt  sind,  ist  gezahnt  und  greift  in  e 
ein,  sodass ,  wenn  am  Seile  h  gezogen  wird,  die  Riemengabeln  eine  hin-  und  hergehende  Bewegung  machen. 
Die  Antriebswelle  a  ist  mit   einer  Bremsscheibe  c  versehen;   der  Bremshebel  n,  welcher  an  einem  Ende 


drehbar  befestigt  ist,  lie^  mit  dem  andern  Ende  auf  dem  nnrunden  Theile  der  Riemenscheibe  p.  Sobald 
die  Losscheiben  geschoben  werden,  senkt  sich  der  Bremsbebel,  die  Bremse  gelang  in  Thätigkeit  nnd  die 
Welle  a,  also  anch  der  Fahrstuhl,  kommt  znm  Still- 
stand. Ist  ein  Kiemen  auf  der  festen  Scheibe  n 
befindlich,  so  wird  auch  der  Bremsbebel  ganz  ge- 
hoben, sodass  die  Bremse  nicht  wirken  kann. 

4  Krahne. 

1 .  Drehknüma  In  Giessereien  trifft  man  die 
Tandknüine  am  h&nfigaten,  Während  f  r  e  i  8 1  e  h  e  n  d  e 
Krafane  seltener  Anwendung  finden,  da  sie  ein 
stärkeres  Fundament  und  mehr  Platz  erfordern  als 
Wandkrahne,  für  deren  Zapfen  man  ein  Widerlager 
leicht  findet.  In  gnt  eingerichteten  grösseren  Gies- 
sereien benutzt  man  die  Säulen,  welche  die  Dach- 
coDStmction  tragen,  um  Drehkrabne  anzubringen, 
deren  Spannweite  so  gewählt  wird,  dase  sieh  die 
Kreise,  welche  sie  beherrschen,  berllhres,  sodass 
man  auf  diese  Weise  leicht  einen  Gegenstand  von 
einem  Ende  des  Gebäudes  zum  andern  transpor- 
tiren  kann. 

In  Fig.  195 — 198  wird  die  Anordnung  eines 
Drahkrahnes  für  eine  Oieuerei  zur  Anschauung  ge- 
bracht; als  Constructionematerial  ist  Holz  benutzt. 
Der  Krabn  ist  dner  praktischen  Ansfilhmng  nach- 
gebildet; er  soll  eine  Maximallast  von  15000kg  zu 
heben  im  Stande  sein,  doch  dürfte  es  sich  empfehlen, 
Eüehenholz  nicht  so  stark  zu  beanspruchen,  wie  es 
bei  dieser  Belastung  der  Fall  sein  wird. 

Die  mittlere  Hübe  des  Auslegers  beti^gt 
5'/im,  die   Entfernung  zwischen  den  Drehzapfen- 

mittein  ist  eV^m  und  die  Ausladung  7 "/im.     Be-  Pig.  im-im. 

merkenswerth  ist,  dass  die  sänuntlichen  Bewegungen  der  Katze  durch  einen  Mann,  an  einer  Kurbel  wirkend, 
ausgeführt  werden  können.  Ein  Bremsbebel  h  an  derselben  Seite  mit  der  Kurbel  befindlich,  trägt  einen 
Br^nsklotz,  der  mit  vierfacher  Ueber- 
setznng  gegen  das  auf  der  Trommel- 
welle  befindliche  Zahnrad  gedruckt 
wird,  eine  Anordnung,  die  zwar  ge- 
nügt, doch  wird  eine  Bremsscheibe 
mit  Band  empfeblenswerther  sein,  die 
ja  leicht  anzubringen  ist. 

Die  Detailconstructionen  ge- 
ben die  Anordnung  der  Winde ,  die 
mit  einfacher  oder  doppelter  lieber- 
Setzung  arbeiten  kann.  Die  Fig.  1D6 
giebt  die  Grösse  der  Zahnräder  an, 
während  deren  gegenseitige  Lage  ans 
der  Ansicht  zu  entnehmen  ist. 

Die  Handkurbel  a,  welche 
zum  Betriebe  der  Winde  dient,  be- 
wirkt auch  die  Verschiebung  der  Katze, 
welche  drei  Rollen  eines  Flaschen- 
znges  trägt.  Anf  dJe  Kurbelwelle  b 
sind  die  Zahnräder  c  c  lose  anfjge- 
steckt  und  mittelst  der  Klanenknppe- 
Inng  mit  b  zu  kuppeln.    Je  nachdem 

nun  das  eine  oder  das  andere  der  Räder  e  gekuppelt  ist,  wird  das  Trieb  d  und  somit  auch  die  Welle  e  nach 
rechts  oder  nach  links  umgetrieben  und  zwar  bei  derselben  Drehrichtung  der  Kurbel.  Am  oberen  Ende 
von  e  steckt  ein  konisches  Trieb,  welches  in  das  Rad  f  eingreift  and  das  mit  dem  Kettenrad  g  auf  der- 
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selben  Weile  sitzt  und  die  dort  festgekeilt  sind.  Das  Kettenrad  g  ist  mit  Vorsprttngen  versehen,  hinter 
die  sich  die  Kettenglieder  legen,  sodass  ein  Umdrehen  des  Rades  g  auch  eine  Verschiebung  der  Katze 
zur  Folge  hat.     Das  Aus-  und  Einrücken  der  Kuppelung  wird  durch  den  Hebel  /  bewirkt. 

Für  den  Transport  im  Freien  bedienen  grosse  Giessereien  sich  wohl  der  feüirbaren  oder 
EiBenbahn-Krahne.  Dieselben  laufen  mittelst  Rädern  auf  Schienen  und  können  je  nach  ihrer  Anordnung 
ebenfalls  zu  den  freistehenden  Drehkrahnen  gerechnet  werden. 

2.  Lanfkrahne.  Die  Drehkrahne  erlauben  das  Transportiren  der  Gegenstände  nur  im  beschränkten 
Maasse,  selbst  die  Eisenbahnkrahne  sind  auf  die,  von  den. Schienen  aus  zu  erreichende  Entfernung  ange- 
wiesen. Um  nun  jeden  Ort  in  der  Giesserei  mit  dem  Hebezeug  erreichen  zu  können,  bedient  man  sich  der 
Laufkrahne  oder  Brückenwinden.  Der  Träger,  auf  dem  die  Winde  steht,  ist  auf  Rädern  und  Schienen 
fahrbar;  ebenso  ist  die  Winde  in  der  Längenrichtung  des  Trägers  zu  verschieben,  sodass  also  die  zu 
hebende  Last  in  3  Richtungen  bewegt  werden  kann.  Der  Laufkrahne  bedient  man  sich  meist  nur  in 
Giessereien  von  grösserer  Ausdehnung,  da  die  Anlagekosten  bedeutender  sind  als  bei  Drehkrahnen.  Bei 
gewissen  Arten  der  anzufertigenden  Gussstttcke  kann  man  die  Laufkrahne  kaum  entbehren  und  ersetzt  dann 
den  Betrieb  durch  die  Hand  häufig  durch  Dampf.  Im  allgemeinen  stellt  sich  bei  kleineren  Giessereien  der 
Betrieb  durch  Menschenkraft,  —  einerlei  von  welcher  Art  das  Hebezeug  ist,  —  viel  billiger  heraus  als  der 
Dampfbetrieb,  daher  der  erstere  für  diesen  Fall  den  Vorzug  verdient. 


H.  Giesserei- Anlagen. 

1.  Eisengiesserei  der  Chemnitzer  Werkzeugmaschinenfabrik. 

Diese  Eisengiesserei,  welche  durch  die  Fig.  1 — 5,  Taf.  2  veranschaulicht  ist,  kann  in  jeder  Hinsicht 
als  eine  mustergiltige  Anlage  hingestellt  werden.  Ein  besonderes  Augenm&rk  ist  auf  die  zweckmässige 
Anordnung  von  Krahnen  gerichtet,  sodass  mit  geringen  Arbeitskräften  doch  beliebig  schwere  Lasten  von 
einem  Ende  des  Giessereiraumes  zum  anderen  befcjrdert  werden  können. 

Die  Giesserei  selbst  besteht,  wie  aus  Fig.  2  und  3  zu  ersehen,  aus  einem  mittleren  Haupttheil, 
welcher  den  eigentlichen  Formerraum  bildet,  und  aus  zwei  Seitenschiffen.  Das  Dach  des  Mittelschiffes 
wird  von  zwei  Säulenreihen  getragen,  an  welche  sich  die  Pultdächer  der  Seitenschiffe  anlehnen.  Die 
Zwischenräume  zwischen  den  einzelnen  Säulen  oberhalb  der  Pultdächer  sind  durch  Fenster  geschlossen, 
welche  ebensowohl  zur  Beleuchtung  als  zur  Ventilation  der  Giesserei  dienen. 

Die  erwähnten  Säulen  unterstützen  gleichzeitig  noch  den  Galleriefussboden ,  tragen  das  Schienen- 
geleise  der  Laufkrahne  und  die  Lagerböcke  für  die  durch  das  ganze  Gebäude  hindurchgehende,  zum 
Betrieb  der  Erahne  dienende  Wellenleitung. 

In  der  Giesshalle  befinden  sich  15  schmiedeiserne  Säulendrehkrahne,  2  mechanische 
Aufzüge  und  3  Laufkrahne  L  von  17m  Spannweite,  der  eine  für  eine  Maximalbelafltung  von  25000kg, 
die  anderen  für  eine  solche  von  15000kg  construirt. 

Die  Trockenkammern  T  befinden  sich  an  beiden  Enden  der  Giesshalle;  dieselben  sind  mit  zwei 
Feuerungen  versehen,  im  übrigen  aber  so  angelegt,  dass  man  die  Kerne  mittelst  des  Laufkrahnes  nach 
Abnahme  eines  bez.  mehrerer  Deckel  von  oben  hineinbringen  und  herausheben  kann.  Dadurch  wird  der 
Raum  für  das  Schienengeleis  eines  Wagens  auf  dem  Giessereiboden  erspart  und  ein  sicherer  Transport  der 
Formen  und  Kerne  nach  jedem  beliebigen  Punkte  der  Giesshalle  ermöglicht. 

"Tier  Cnpolöfen  0  yon  den  grössten  Dimensionen  dienen  zum  Schmelzen  des  Gusseisens;  ein 
mechanischer  Gichtaufzug  fördert  die  Materialien  zur  Beschickung  der  Oefen  auf  einen  feuerfesten  Gicht- 
boden, von  welchem  aus  mehrere  Treppen  auf  die  eigentliche  Gallerie  führen,  auf  der  seitlich,  in  der 
Nähe  der  Oefen,  4  Kohlenmühlen  ihren  Platz  haben.  Die  Gusspfannen  werden  mit  Hülfe  des  einen  der 
Laufkrahne  transportirt  und  ist  man  daher  mit  der  Grösse  und  Schwere  der  ersteren  nicht  beschränkt. 
Das  Auslöschen  der  Oefen  wird  durch  einen  Wasserstrahl  bewirkt. 

In  die  Pntzerei  P  werden  die  Gussstücke  ebenfalls  durch  einen  Laufkrahn  befördert.  Zwei  Dreh- 
krahne erleichtern  ausserdem  die  Handhabung  schwerer  Gegenstände,  die  durch  einen,  auf  Schienen  lau- 
fenden Wagen  weiter  transportirt  und  zunächst  zu  der  im  Hofe  stehenden  Gentesimalwaage  geschafft  werden. 

Den  vordersten  Theil  der  Giesserei  bildet  das  mehrstöckige  Modellhans  Jf,  in  wel- 
chem ein  Theil  der  Beamten  wohnt,  während  das  eigentliche  Haus  für  die  Angestellten  {W)  22,4m  von 
ersteren  entfernt  liegt;  die  Fig.  1  und  4  geben  von  diesen  Gebäuden  die  Ansichten. 

Das  Modellhaus  ist  soweit  als  möglich  feuerfest  erbaut  und  mit  mechanischem  Aufzug  F 
versehen.  In  einem  Anbaue,  der  nur  von  aussen  zugänglich,  ist  die  3  5  pferdige  horizontale  Betriebs- 
dampfinaachine  aufgestellt,  welche  die  Roots'schen  Gebläse  (^)  treibt,  die  Kraftwellenleitung  für  die 
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Lanfkrahne,  die  beiden  Aufzüge,  die  vier  Eohlenmtthlen  und  die  Kreissäge  in  Bewegung 
setzt.     Die  Kraftübertragung  erfolgt  nur  durch  Riemen. 

Zwei  Dampfkessel  K  erzeugen  genügenden  Dampf,  um  eine  50pferdige  Maschine  zu  treiben. 

2.  Giesserei  Ton  Rossemann  und  KtUmemann  in  Berlin. 

Diese  Anlage  aus  der  „Sammlung  von  Zeichnungen  für  die  Hütte''  ist  in  den  Fig.  1  bis  4  Taf.  3 
dargestellt,  und  zwar  zeigt  Fig.  1  die  Ansicht  des  Oebäudes,  Fig.  2  giebt  einen  Querschnitt,  Fig.  3  den  Längs- 
schnitt und  Fig.  4  lässt  die  Anordnung  der  Gebäude  auf  dem  unregelmässig  gestalteten  Grundstücke  erkennen. 

Die  Trockenkammern  T  befinden  sich  an  einer  Seite  der  Giesshalle,  während  die  Räume  für  die 
Gupolöfen,  die  Dampfmaschinen  und  die  Kessel  an  der  Front  des  Gebäudes  angeordnet  sind. 
Von  den  vier  Krahnen,  deren  Auslader  sich  berühren  können,  dient  derjenige  in  der  Nähe  der  Giessöfen 
hauptsächlich  zum  Transport  des  flüssigen  Eisens ;  der  mittlere  ist  höher  construirt  als  die  beiden  äusseren, 
um  grössere  Formkasten  umdrehen  zu  können.  Infolge  dessen  ist  auch  das  Dach  über  diesem  Theile  des 
Gebäudes  höher  gebaut,  was  dazu  benutzt  ist,  die  Giesshalle  mit  Oberlicht  zu  versehen. 

Das  obrere  Zapfenlager  der  Krahnsäule,  welches  in  Fig.  5  und  6  abgebildet  ist,  wird  durch 
vier  Diagonalstangen  gehalten.     Die  Verankerung   derselben   mit  dem  Mauerwerk  zeigen  die  Fig.  7  u.  8. 

Eine  t6pf erdige  Dampfmaschine  betreibt  zwei  im  Maschinenraum  ^befindliche  Schiele'sche 
Ventilatoren  B  von  je  Im  Flügeldurchmesser  und  die  nöthigen  Zerkleinerungsmaschinen. 

Die  Giesserei  beschäftigt  etwa  100  Former  und  liefert  gegen  150000  kg  Guss  in  einer  Woche. 

3.  Giesserei  der' Maschinenfabrik  zu  Altendorf. 

Fig.  9  bis  10,  Taf.  3  veranschaulichen  die  Giesserei,  welche  einen  lichten  Raum  von  ca.  12m 
Breite  und  24m  Länge  hat,  der  durch  keinerlei  Stützen  oder  Säulen  verengt  wird.  Zwischen  der  Gies- 
serei G  und  der  Dreherei  D  liegt  der  Maschinenraum  Mj  das  Kesselhaus  K,  eine  kleine 
Messinggiesserei  Gt.  mit  einem  Ofen  und  Kernkammer,  dann  schliesslich  noch  die  Trockenkammer  T, 
Die  erhitzte  und  verbrauchte  Luft  der  letztern  nimmt  ihren  Ausweg  durch  die  Ganäle  pp.  Kleinere  Kern- 
stücke werden  durch  die  vei*schliessbaren  Oefihungen  o,  o^  o  von  der  Kernkammer  aus  in  den  Trocken- 
raum geschafft.  Der  Raum  über  der  Trockenkammer  dient  zum  Lagern,  bez.  Abtrocknen  des  frischen 
Formsandes,  von  wo  aus  derselbe  auf  die  Sandreibe  S  gegeben  werden  kann. 

Die  beiden  Cupolöfen  befinden  sich  ausserhalb  des  Giessereiraumes;  die  Pntzkammer /^  und  das 
Ifagamn  M^  schliessen  sieh  unmittelbar  an  den  Giessereiraum  an.  Altes  Eisen  lagert  bei  Ey  über  E 
befindet  sich  der  Goaksboden. 

Die  Giesserei  besitzt  einen  einzigen  Drehkrahn  von  5000kg  Tragkraft,  dessen  Verstrebungen  ee 
und  ff  stets  dafür  sorgen,  dass  der  Druck  der  aufgehängten  Last  nicht  normal  gegen  die  MauerU;  sondern 

immer  nach  der  Längsrichtung  derselben  übergeführt  wird. 

> 

4.  Kleine  Eisen-  nnd  Metallgiesserei. 

Die  durch  Fig.  11  im  Grundriss,  durch  Fig.  12  im  Längsschnitt  und  in  Fig.  13  im  Schnitt  durch 
die  Trockenkammer  veranschaulichte  Eisengiesserei  soll  etwa  12  Former  beschäftigen.  Neben  der 
Trockenkammer  T  befindet  sich  noch  eine  kleine  MetallgieBserei  64  mit  Tiegelofen.  Der  Ven- 
tilator V  und  der  Kollergang  S  erhalten  ihren  Antrieb  von  einer  Dampfmaschine,  die  im  Ma- 
schinenräume M  zwischen  der  Ofenhalle  0  und  dem  Kesselhause  i^  «aufgestellt  ist. 

Das  obere  Zapfenlager  des  Krahnes  liegt  zwischen  zwei  hölzernen  Balken,  die  durch  vier 
Diagonalstangen  mit  dem  Mauerwerk  verstrebt  sind.  Mittelst  dieses  Krahnes  kann  der  ganze  Giesserei- 
raum bedient  und  können  fertige  Gusstücke  zur  Putzkammer  P  geschafft  werden. 

5.  Die  Rohrengiesserei  der  Adalberthtltte  in  Kladno. 

Fig.  14 — 17.  Taf.  3  bringt  dieselbe  zur  Anschauung,  die  Situation  der  Giesserei  zeigt  Fig.  17.  In  der 
Mitte  liegt  der  langgestreckte  Raum  für  das  Formen  und  Giessen  der  Eöhren,  mit  den  Dammgruben  1 — 6; 
rechts  und  links  von  denselben  liegen  die  Räume  F  für  die  Fabrikation  der  Kerne  und  an  diese  anstossend 
an  jeder  Seite  7  Trockenkammern  7  zum  Brennen  der  Lehmkerne.  In  der  Fortsetzung  der  Giesserei 
befinden  sich  die  Putzbänke  P  und  die  Probirpressen  0  fUr  die  Röhren.  Im  Maschinenräume  steht  eine 
t2pferdige  Dampfmaschine  zum  Bewegen  der  Krahne  und  einiger  Appreturmaschinen  für  Fa9on- 
röhren.  Durch  die  Giesserei  geht  an  jeder  Seite  der  Dammgruben  eine  Bahn,  welche  einerseits 
zu  den  Cupolöfen  in  den  anstossenden  grossen  Giessereien  für  Maschinenguss,  anderseits  in  das 
Putzhaus,  zu  den  Probirpressen  und  zu  dem  Anschluss  an  die  Hauptbahn  führt. 

Handb.  d.  Masch.-Constr.  III.  6 
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Die  Dammgrnben  sind  ans  starken  Ziegelmauern  gebildet  nnd  stehen  durch  überwölbte  Oeffnongen 
miteinander  in  Verbindung.  In  diese  Mauern  sind  in  entsprechender  Höhe  und  Entfernung  Querträger^ 
gröBstentheils  alte  Eisenbahnschienen,  eingezogen,  auf  denen  die  Formkasten  hängen  und  angeschraubt  sind. 
Je  nach  der  Grösse  der  Dammgrnbe  werden  Röhren  von  3—36  Zoll  Durchmesser  gegossen. 

Die  Erahne  zur  Bedienung  der  einzelnen  Dammgruben  sind  alle "^ oberhalb  des  Krahngerüstes, 
bei  ^ Fig.  14  an  die  Wand  geschraubt  und  werden  durch  eine,  von  der  Dampfmaschine  betriebene 
Transmission  in  Bewegung  gesetzt.  Die  ersten  beiden  Dammgruben  besitzen  4  Erahne  S  und  R  mit 
Frictions-  und  Schnur  betrieb  und  einer  Zugkraft  von  ca.  2  5  000  kg  bei  grosser  Hubgeschwindig- 
keit. Die  Grube  3  hat  einen  Doppelkrahn  D  von  5000kg  Tragkraft  und  die  folgenden  3  Reihen 
besitzen  je  einen  Erahn  £  von  10000  kg  Tragkraft. 

6.  Giesserei  der  Georg-Marienhfttte  bei  Osnabrück. 

Die  in  Fig.  18  Taf.  3  im  Querschnitte  dargestellte  Giesserei  bedeckt  einschliesslich  der  Trocken- 
kammern einen  Raum  von  ca.  830  qm.  Dieselbe  enthält  zwei  Ireland'sche  Cupolöfen  von  3500  resp.  5000  kg 
Schmelzfähigkeit  pro  Stunde,  femer  einen  Laufkrahn  von  20000  kg  und  vier  Drehkrahne  von  je 
5  0  0  0  kg  Tragfähigkeit. 

Das  Dach  der  Giesshalle  hat  eine  offene  Laterne,  weil  bei  gleichzeitigem  Abstechen  mehrerer  Hoh- 
öfen  eine  grosse  Hitze  und  viel  Rauch  entwickelt  wird. 


HI.  lechanische  Eisen-  und  letallbearbeitung. 


A.  Das  Schmiedene 

1.  Eigenschaften  des  Eisens. 

1.  Die  Einwirkung  der  im  Eisen  enthaltenen  fremden  Stoffe. 

Die  durch  den  Hüttenprocess  gewonnenen  rohen  Schmiedeeisen-  und  Stahlproducte  werden  auf 
Grund  ihrer  Theilbarkeit,  Dehnbarkeit  und  Schweissbarkeit  weiter  verarbeitet;  Dehnen  im 
warmen  Zustande  und  Schweissen  fasst  man  gewöhnlich  unter  dem  Begriff  des  Schmiedens  zusammen.  Durch 
die  Beimischung  fremder  Bestandtheile  erleidet  das  Eisen  meistens  eine  wesentliche  Aenderung  seiner  Eigen- 
schaften. 

1.  Roth  brüchig  heisst  Eissen,  welches  beim  Schmieden  in  der  RothglÜhhitze  aufreisst,  jedoch 
sich  gut  schweissen  lässt;  die  Ursache  ist  ein  kleiner  Schwefel-  oder  Eup fergehalt  (0,Ol®/o).  Das 
Eisen  zeigt  immer  langfadiges  Gefüge  und  meist  dunkelgraue  Farbe  mit  schwachem  Glanz. 

2.  Ealtbrtichig  wird  das  Eisen  durch  0,5%  und  mehr  Phosphor;  es  lässt  sich  dann  gut 
schmieden,  bricht  aber  im  kalten  Zustande.  Als  Kennzeichen  gilt,  wenn  der  Bruch  flaches,  schuppiges  Korn, 
hellweisse  Farbe  und  starken  Glanz  zeigt. 

3.  Schwarzbrttchig  heisst  das  Eisen,  wenn  es  sonst  gut  und  geschmeidig,  aber  bei  einer  Tem- 
peratur unter  der  Rothglüh hitze  leicht  reisst  (z.  B.  die  aus  Rotheisenstein  hergestellten  Sorten). 

4.  Faulbrüchiges  Eisen  bricht  im  warmen  und  kalten  Zustande  leicht;  es  rührt  dies  von  einem 
Gehalt  von  roheisenartigen  Theilen  her. 

5.  Faülbrüchig  oder  ha  der  ig  ist  Eisen  von  geringer  Festigkeit  mit  einem  geringen  Gehalt 
von  Schlacke  (Silicium  und  Calcium). 

6.  Verbrannt  wird  das  Eisen  durch  häufiges,  starkes  Glühen,  es  hat  dann  einen  grob-  und  flach- 
kömigen  bis  feinblätterigen  Bruch.  Verbessern  kann  man  solches  Eisen  durch  Glühen  unter  Luftabschluss 
und  späteres,  massiges  Schmieden. 

Oberflächlich  prüft  man  das  Eisen,  indem  man  eine  Probe  kalt  biegt,  vielleicht  auch  warm  aus- 
schmiedet,  um  rothbrtichiges  Eisen  erkennen  zu  können;  sorgfältiger  verfährt  man,  wenn  man  das  Stück 
abdreht  und  nach  Rissen,  die  durch  eingemengte  Schlacken  entstehen,  forscht.  Die  Wurf  probe  besteht 
darin,  dass  man  das  zu  prüfende  Stück  auf  zwei  in  einiger  Entfernung  stehende  Schneiden  fallen  lässt.  Eine 
gute  Probe  ist  auch  das  Lochen  im  warmen  und  kalten  Zustande. 
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2.  D«8  Hftrten. 

DerEinfluss  der  raschen  Abkühlung  auf  die  Härte  macht  sich  nur  bei  Stahl  undOuss- 
eisen  in  höherem  Maasse  bemerkbar. 

Ber  Stahl  wird  durch  Erhitzen  auf  500^  (hellkirschroth)  und  sofortiges  Abkühlen  in  kaltem  Wasser 
glashart;  Andere  benutzen  warmes  Wasser  und  schrecken  den  Stahl  durch  Aufspritzen  desselben  ab. 

Durch  Anlassen  des  StaUeB  d.  h.  Erwärmen  im  Sandbade  oder  über  einem  Holzkohlenfeuer  ist 
dann  jeder  gewünschte  Härtegrad  zu  erzielen.  Ledebur  giebt  die  Temperaturen ,  auf  welche  der  anzu- 
lassende Stahl  erwärmt  wird^  die  diesen  entsprechenden  Farben  und  die  OegenständC;  für  welche  diese 
Härte  brauchbar^  folgendermaassen  an: 

220^  Cels.     blassgelb chirurgische  Instrumente 

230^    „        strohgelb Rasirmesser^  Federmesser 

255^    „        braungelb Scheren,  Meissel 

265®    „        braun  mit  Purpurflecken ....    Aexte,  Hobeleisen,  Messer 

277®    „        purpurfarbig Tischmesser 

288®    „        hellblau Säbelklingen  und  Uhrfedern 

293®    „        kornblumenblau feine  Sägen,  Rapiere,  Bohrer 

316®    „        schwarzblau Hand-  und  Stichsägen 

Da  das  Härten  sehr  abhängig  von  der  Beschaffenheit  des  Stahles  ist,  so  findet  man  das 
Richtige  am  leichtesten  durch  Probiren. 

Feinere  Gegenstände  von  grösserer  Oberfläche  schmilzt  man  mit  einer  Metallegirung  zusam- 
men ^  deren  Schmelzpunkt  der  betreffenden  Anlauffarbe  entspricht;  sobald  der  letztere  eingetreten,  ist  die 
Temperatur  des  Anlassens  erreicht  und  das  Stahlstück  sofort  in  Wasser  abzulöschen. 

Die  folgende  Zusammenstellung  nach  Karmarsch  enthält  einige  Legirungen  mit  den 
zugehörigen  Anlauffarben. 

Um  Stahldraht  in  grossen  Längen  federhart  zu  machen, 


verbindet  man  das  Anwärmen,  Abschrecken  und  Anlassen  mit-  ^^'^ 

einander.     Der  Draht  wird  durch  eine  Rinne  zweier  gegenein- 


Metallegirung 


2  TheUe  Bloi,  1  TheU  Zinn 

3  *»  »»     1       »  it 
Blei  ohne  Zusatz 


ander  gelQgter  Platten  geführt,  nachdem  er  hier  bis  zur  Roth-        n'^^^k^i^^b 
gluth  erwärmt  ist,  wieder  zwischen  zwei  ähnlichen,  durch  Wasser        Purpurroth 
gekühlten  Platten  abgeschreckt  und  endlich   durch  ein  drittes.        Violett 
massig  erwärmtes  Plattenpaar  angelassen.   Die  Je  nach  der  Dicke        Dunkelblau 
des  Drahtes  veränderliche  Geschwindigkeit  wurd  demselben  durch 
zwei  Haspel  ertheilt,  auf  welche  sich  der  Draht  auf-  bez.  abwickelt. 

2.  Vorrichtungen  zum  Erhitzen  des  Eisens. 

Die  Metalle  werden  erhitzt,  einmal  um  sie  im  glühenden  Zustande,  wo  sie  weich  und  dehnbar  sind, 
weiter  zu  verarbeiten,  oder  damit  sie  die  infolge  Hämmerns  oder  anderer  Verarbeitung  verlorene  Weich- 
heit wieder  erlangen.  Je  nachdem  nun  die  Metalle  in  directe  Berührung  mit  dem  Brennmaterial  kommen 
dürfen  oder  nicht,  und  mit  Rücksicht  auf  die  Form  und  Grösse  der  zu  erhitzenden  Gegenstände  ist  die 
Oonstruction  der  Vorrichtungen  zum  Erhitzen  anzuordnen. 

1.  Sehmiedefeuer. 

Constraotion  und  Einriclitang.  Zur  Erwärmung  kleinerer  Gegenstände  mit  Stein-  oder  Holzkohlen 
dient  das  in  Fig.  198  u.  199  dargestellte  Schmiedefeuer.  Der  Wind  wird  durch  einen  gemauerten  Canal  a 
und  ein  gusseisemes  Rohrstflck  b  der  mit  Chamottesteinen  versehenen  Vertiefung  d  zugeführt.  Ein  unter 
halb  des  Feuers  befindlicher  Raum  e  dient  zum  Aufbewahren  von  Brennmaterial  und  der  gusseiseme  Lösch- 
trog zur  Aufnahme  von  Wasser.  Die  gemauerte  Seitenwand  wird  durch  eine  starke  gusseiserne  Platte  vor 
schnellem  Verbrennen  geschützt;  ausserdem  kann  das  dahinter  liegende  Mauerwerk,  wenn  zerstört,  ohne 
Mühe  wieder  hergestellt  werden.  Da  die  gusseisemen  Düsen  sehr  leicht  durch  das  Feuer  zerstört  werden, 
so  hat  man  sie  auf  ähnliche  Weise  wie  bei  den  Hochöfen  zu  ktlhlen  versucht,  indem  man  sie  mit  hohlen 
Wänden  herstellte  und  zwischen  diesen  einen  Strom  kalten  Wassers  circuliren  liess,  welches  aus  einem  höher 
liegenden  Reservoir  strömte.  In  neuerer  Zeit  ist  man  hier  wieder  davon  abgekommen,  weil  das  Einsetzen 
einer  neuen  Düse  billiger  und  weniger  zeitraubend  ist  als  die  Reparaturen  des  Eühlapparates.  Die  guss- 
eiseme Schutzplatte  g  ist  mit  4  Löchern  für  die  Düse  versehen,  um  bei  einem  Abbrennen  der  Platte  an 
der  unteren  Seite  auch  noch  die  andere  Seite  verwenden  zu  können. 

Man  legt  in  neuerer  Zeit  die  Düse  auch  wohl  nach  unten,  wenn  das  Feuer  von  allen  Seiten  zu- 
gänglich sein  soll,  und  führt  den  Rauch  entweder  durch  ein  in  Ketten  gehängtes  Blechrohr  nach  oben  durch 
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das  Dach  ab,  oder  mitteUt  eines  Rauchfangea,  der  seine  Verlän^rung  durch  einen  unter  den  Fusaboden 
gelegten,  gemauerten  Canal  erhält,  wie  es  aus  Fig.  200  erBichtlich  ist.  Der  giiaaeisenie  Feuerkaaten  o 
sowohl  wie  auch  die  mit  langem  Schlitz  versehene  Düse  c  sind  leicht  und  mQhelos  auszuwechseln.  In  der 
Windleitung  ist  in  allen  Fällen  möglichst  unmittelbar  hinter  der  Düse  eine  AbsperrungsTorrichtung  (Schie- 
ber, Hahn  oder  Drosselklappe)  anzuordnen.  Unterhalb  der  Düse  ist  in  dem  Boden  des  darunter  befind- 
lichen Kastens  ein  Schieber  angebracht,  der  das  Entleeren  des  Kastens  von  Schlacke  und  Asche  gestattet. 
Der  Feuerkasten  a  hat  eine  oblonge,  pyramidale  Gestalt  und  wird  von  der  auf  sechs  TragfBssen  ruhenden 
Platte  h  getragen.  An  der  linken  Seite  ist  ein  Kohlenkasten  zur  Auftiahme  von  Brennmaterial  angebracht, 
während  e  als  Löschtrog  dient. 


Kg.  ISSn. 


Fig.  Jü». 


Fig.  201. 


Bei  Montirungsarbciten,  beim  Brückenbau  ist  man  gezwungen,  wenn  ein  Schmiedefener  nicht  in  der 
Nähe  ist,  Feldschmieden  anzuwenden,  deren  Oonstrnction  aus  Fig.  201  ersichtlich  ist;  A  ist  ein  Root'sches 
Gebläse,  welches  mittelst  des  Riemens  B  und  einer  Handkurbel  in  Bewegung  gesetzt  wird.  Der  Gebläse- 
wind steigt  durch  das  verticale,  gebogene  Rohr  empor  und  tritt  nnterhalb  der  Platte  A  in  das  Feuer, 
während  durch  die  an  der  Vorderseite  der  hohlen  Säule  achtbare  Oefibung  die  in  die  Form  gefallenen 
Schlacken  entfernt  werden. 

Das  Gewicht  der  Feldschmiede  beträgt  75— 80kg. 

Der  Windverbrauoh  schwankt  nach  Ledebnr  zwischen  0,3  und  2,5cbm  in  der  Minute;  die  Pres- 
sung beträgt  gewöhnlich  150— 200mm  Wassersäule.  Bei  Feuern  mittlerer  Grösse  kann  man  für  den  Be- 
trieb des  Gebläses  einen  Kraftverbrauch  von  0,125  TP  fUr  ein  Feuer  rechnen. 

Die  Anwendung  erhitzter  Gebläaeluft  ist  sehr  wohl  bei  grösBeren  Feuern  zn  empfehlen;  hei  klei- 
neren Schmiedefenem  findet  man  derartige  Constrnctionen  in  der  Praxis  wenig  angewendet.  Denn  liegt 
der  Apparat  unten,  so  wird  dem  Feuer  zu  viel  Wärme  entzogen ;  liegt  er  oben,  so  ist  die  Erwärmung  selbst 
mangelhaft  und  der  Platz  für  grössere  Stücke  versperrt. 

Sie  Düafluöfibunf ,  von  welcher  die  Menge  der  zugefllhrten  Luft  abhängt,  ist  gewöhnlich  kreisrund 
und  hat  einen  Durchmesser  von  12mm  für  ganz  kleine  Feuer,  von  13 — 20 mm  ftlr  mittlere  und  25 — 30mm 
ftr  Grobschmiedefeuer.  Bei  grösseren  Feuern  ist  die  Düsenöfhiung  entsprechend  grösser,  oder  man  ver- 
wendet zwei  kleinere,  von  denen  die  eine  seitlich,  die  andere  unterhalb  angebracht  wird. 

Der  BieunmaterialverbrauDh  beträgt  nach  Karmarsob  70 — 90kg  gute  Steinkohlen  oder  60  bis 
7ükg  Holzkohlen  für  100kg  Eisen,  welches  in  einer  Hitze  fertig  geschmiedet  wird;  diese  Werthe  können 
bis  auf  30  kg  pro  100  kg  Eisen  sinkea  und  auf  150 — 200  kg  steigen. 

Nach  Prechtl  betrilgt  der  atöndliohe  Verbranch  an  Brennmatsrial 

an  SteiDkohlen  Holikohlea 

kg  kg 

bei  Schmiedefenem  der  kleinsten  Art 1 — 1,25  I — 1,25 

„     gewöhnlichen  Schlosserfeuern 2 — 3  1*/« — 2Vi 

„     Schmiedefeuern  ftlr  Stäbe  bis  12  qcm  Querschnitt     3—4,5  2,75—4 

grossen  Feuern  für  Stäbe  bis  30  qcm  Querschnitt    7 — 9  6 — 7,5 


steigt  aber- zuweilen  bis  20*^/»,  wenn  mehrere  Hitzen 


Der  AbbnuLd  betHlgt  gewöhnlich  6— 10"/o. 
nöthig  sind  und  viele  Schweissungen  vorkommen. 

2.    HerdflammSten. 

Die  Herdflammofen  mit  directer  PeuNiuoff  werden  meist  nur  als  Qlähöfen  construirt;  fUr  Schweiss- 
Öfen   mit  nur  einigennaassen   conti nuirlichem  Betriebe  wendet  man  Kegeuerativ-Feuerung  an.     Der 
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Vortheil  der  HerdAammöfen  beruht  darauf,  daas  man  einmal  griüssere  Stflcke  erwärmen  kann,  dann  aber  auch 
die  Berührung  des  Metallea  mit  dem  Brennmaterial  vermeidet.  Dabei  ist  die  Flamme  bei  GltlhOfen  schmau- 
chend, d.  h.  redttcirend  zu  halten,  während  bei  Scbweissüfen  eine  helle,  GlUhBpahn  bildende  Flamme 
(oxydirend)  nichts  schadet. 

Bai  Olühöfm,  in  denen  helle  Rothglnth  hervorgerufen  werden  soll,  ist  das  Vejbältnisa  der 
Rostfläche  zur  Heizfläche  nach  Ledebur:  1/4  bis  V^  fUr  fertige  Prodncte,  die  nnr  noch  ein  Aus- 
glühen erfahren  sollen;  fUr  Bleche  wird  die  Rostfläche  verkleinert,  fUr  dickere  Blttcke  vergrOssert 

Die  Tiefe  des  Rostes  unter  der  Oberkante  der  Feuerbrttcke  beträgt  bis  zu  Im.  DleHöhe 
Uber  der  Herdsohle  beträgt  300  bis  500  mm. 

DieFormderzn  erhitzenden  Hetallgegen  stände  bestimmt  die  Längen-  und  Breiten- 
abmessungen  des  Glühofens. 

Der  Fnchsquerschnitt  betrage  ca.   '/e  bis  '/lo  der  totalen  RostfiAche. 

Bis  Conatruotion  eines  ainhofens  zum  Glühen  von  Eisenblechen,  welcher  auf  dem  Eisenwerk  zu 
Riesa  ausgeführt  Ist,  soll  Fig.  202  zur  Anschauung  bringen.     Der  Treppenrost  a  ist  für  Braunkohlen- 
fenerung  eingerichtet,  dessen  Beschickung  durch  einen  darliber- 
Uegenden  Trichter  bewirkt  wird.  Die  ganze  Sohle  des  Herdes 
ist  in  der  Längsrichtung  mit  Rippen  d  belegt,  welche  das  Auf- 
lager für  die  Bleche   bilden.    Die  Rauchgase  passiren  den 
Ofenrauro  c,  ziehen  durch  den  Fuchs  e  ab,  erwärmen  den  Herd 
mittelst  des  Canales  f  von  unten  und  gelangen  durch  die  Oeff- 
nung  g  in  den  Schornstein.     Die  an  der  Vorderseite  des  Ofens 
befindfiche  gnsseiserne  Thlir   ist  mit  Chamottesteinen 
ansgefdttert  und  durch  Gegengewichte  behufs  leichteren  Oeffnens 
snsbalancirt ;  die  darunter  liegende  Rolle  tn  erleichtert  das  Trans- 
portiren  der  Bleche.     Die  Höhe   des  Ofens  von  A   bis  B   be- 
trägt etwa  3,25m;   die  OefFhung  x  ist  durch  bauliche  Verhält-  Fig.»». 
nisse  bedingt. 

Bai  blankan  Blaohen  würde  durch  das  bei  Eisenblechen  übliche  Heraus-  und  Hineinschaffen  in  den 
Ofen  die  geglättete  Oberfläche  durch  das  Gleiten  auf  der  Herdsohle  leiden,  man  ist  aus  diesem  Gmnde  zur 
Construcüon  besonderer  Glähwa^fea  geschritten. 

In  Fig.  203  ist  ein  sol-  , 

eher  mit  Glühwagen  ver 
sehenerOfen  dargestellt,  wäb 
rend  Fig.  2(j4  den  Transport 
wagen  zeigt  [nach  Wiebe  s 
Skizzenbucb  1S6T}.  Die  mit 
durchbrochenen  Böden  versehe 
nen  Wagen  c  taufen  auf  den  in 
dem  Ofen  befindlichen  Schienen 
und  werden  von  dem  Transport 
wagen  b  Fig.  2D4  aufgenommen 
und  der  weiteren  Verarbeitung 
zugeführt.  Um  einem  zu  schnellen 
Verbrennen  der  Thür  d  vorzubeugen,  ist  dieselbe  mit  feuerfesten  Steinen  ansgefOttert ;  die  Heiz- 
gase, auf  dem  Planrost  a  entwickelt,  durchziehen  den  Raum  b  und  entweichen  dann  nach  oben  in  den 
Schornstein. 

Die  Herdflammnfen  mit  mdirecter  oder  B^enerabv- 
Tenemxif  nutzen  die  entwickelte  Wärme  weit  besser  aus 
als  die  eben  besprochenen  gewöhnlichen  Flammöfen,  es  mtlsste 
denn  sein,  die  Gase  durchziehen,  ehe  sie  in  den  Schornstein 
geben,  die  FeuerzUge  eines  Dampfkessels.  Ist  dies  nicht 
der  Fall,  so  empfiehlt  sich  bei  einem  continuirlichen  Betriebe  die 
AnUge  einer  Regenerativ-Fenerung,  doch  ist  sehr  wohl 
zu  beachten,  dass  sich  die  Anlagekosten  wesentlich  höher  stellen. 
Dagegen  ist  nicht  allein  die  Hitze  grösser,  sondern  man  kann 

auch  jedes  beliebige  und  noch  so  schlechte  Brennmaterial  ver-  vit.-m. 

wenden,  da  es  einerlei  ist,  ob  man  gute  Kohlen  oder  Grus  zu 

Gaa  verarbeitet.  Wir  verweisen  hier  auf:  Feuerungs- Anlagen  (Bd.  11),  wo  diese  Feuerungen  besprochen 
sind.   Hier  möge. nnr  die  Anlage  eines  Schwaissofens  nach  dem  System  Ponsard  folgen,  welche  Fig.  205 


Fig   203 


Fig.  »04. 
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darstellt  und  die  dem  Werke  von  Wedding  entlehnt  ist.  Mit  a  ist  der  Gasgenerator  bezeichnet,  aus 
dem  die  Gase  durch  den  Canal  b  auf  den  Herd  C  gelangen ,  wo  sie  sich  mit  warmer  Luft  mischen  und 
verbrennen.  Diese  verbrannten  heissen  Gase  ziehen  aus  dem  Canal  e  durch  den  Regenerator  f  und  wer- 
den durch  die  Oeffnung  g  abgeführt.  Der  Schweissofen  selbst  wird  durch  solide  Verankerungen  (d)  zu- 
sammengehalten. 

3.  Die  Bearbeitung  dnrch  Hämmer. 

1.  Stielbftmmer. 

a.  Handhämmer  von  0,[  bis  2,5kg  werden  mit  einer  Hand  geschwungen;  Zuschlaghämmer 
sind  schwerer  und  werden  mit  einem  0,8m  langen  Stiel  versehen.  Fusshämmer  werden  durch  eine  Feder 
in  der  Schwebe  gehalten  und  durch  den  Fuss  des  Schmiedes  niedergedrückt. 

b.  Anfwurfhammer,  Stimliammer  und  Sohwanzhämmer  werden  in  neuerer  Zeit  nur  noch  da  ange- 
wendet, wo  es  auf  möglichste  Billigkeit  in  der  Anlage  ankommt,  weshalb  man  sie  noch  jetzt  in  den  alten, 
durch  Wasserkraft  getriebenen  Eisenwerken  antrifft.  Schwanzhämmer  sind  etwas  mehr  verbreitet  und 
erhalten  auch  zuweilen  eine  Dampfmaschine  als  Motor.  Diese  Hämmer  sind  durch  die  Transmissions- 
und Dampfhämmer  fast  ganz  verdrängt. 

Die  für  die  einzelnen  Hämmer  üblichen  Zahlen  sind  folgende: 

^     .  ,  ^  .     ,  Zahl  der  Schläge  Hubhöhe 

Gewicht  in  kg  j^  ^^^  ^^;^  ^^  ^ 

Schwanzhämmer 50—  300  100—400  0,15—0,5 

Aufwerfhämmer 200—  700  80—100  0,5—0,6 

Stimhämmer 3000—7000  40—60  0,3—0,45 

2.  Transmissionsbämmer. 

Unter  diesem  Namen  begreift  man  diejenigen  zu  den  Parallelhämmern  gehörenden  Hammerwerke, 
bei  denen  die  bereits  vorhandene,  in  den  Transmissionen  wirkende  Kraft  direct  auf  den  Hammer  übertragen 
wird.  Wenn  die  durch  den  Hammer  auszuübende  Kraft  nicht  sehr  gross  ist,  wird  eine  solche  Anlage 
zweckmässig  sein,  zumal  dann  die  bedeutenden  Anlagekosten,  welche  der  Bau  eines  Dampfhammers  erfor- 
dert, erheblich  verringert  werden.     Man  unterscheidet  eine  ganze  Anzahl  verschiedener  Constructionen : 

a.  Pallwerke.  Ein  gusseiserner  Bär  bis  zu  100  kg  Gewicht  wird  zwischen  zwei  parallelen,  senk- 
rechten Gleitbahnen  durch  einen  lose  über  eine  Riemenscheibe  gelegten  Riemen  0,5  —  2  m  hoch  gehoben. 
Das  eine  Ende  des  letzteren  sitzt  am  Hammerbär  fest ;  am  anderen  zieht  ein  Arbeiter,  wodurch  die  rotirende 
Riemenscheibe  infolge  der  Reibung  den  Bären  hebt,  so  lange  der  Arbeiter  einen  Zug  ausübt.  Sobald  der 
Riemen  losgelassen  wird,  fällt  der  Bär  herunter.  Durch  genügende  Breite  des  Riemens  kann  man  auf  diese 
Weise  ziemlich  bedeutende  Gewichte  heben.  Die  Riemenscheibe  ist  hierbei  von  einer  besonderen  Con- 
struction;  an  dem  Umfange  derselben  sind  6 — 10  Durchbrechungen  angeordnet,  die  durch  kleine  Rollen 
von  der  Breite  des  Riemens  ausgefüllt  werden,  deren  Axen  in  einer  Feder  gelagert  sind,  welche  bei  dem 
Heben  des  Fallwerks,  also  wälirend  der  Anspannung  des  Riemens,  ein  Zurückweichen  der  Röllchen  ge- 
statten, während  des  Herabfallens  jedoch  aus  dem  Umfange  der  Riemenscheibe  heraustreten  und  dadurch 
das  Gleiten  des  Riemens  erleichtern. 

Die  Anwendung  der  Fallwerke  beschränkt  sich  auf  die  Fabrikation  von  Knöpfen,  Zinkwaaren  und 
ähnlichen  kleinen  Gegenständen,  zu  deren  Formgebung  keine  grosse  Kraft  erforderlich  ist.  Fallwerke  ohne 
Gleitbahn  werden  nur  verwendet,  wenn  auf  genaue  Arbeit  kein  Gewicht  gelegt  wird. 

b.  Daumenhämmer  gestatten  nicht  wie  die  Fallwerke  einen  beliebigen  Hub,  sondern  sind  durch 
den  Daumen  in  ihrer  Erhebung  begrenzt.  Man  construirt  auch  wohl  Daumenhämmer  mit  doppeltem 
Hub  in  der  Weise,  dass  derselbe  Daumen  zweimal  hebt.  Zu  dem  Ende  greift  ein  verhältnissmässig  sehr 
langer  Daumen  unter  die  Nase  einer  am  Bären  befestigten  Stange  und  hebt  denselben.  Eine  Bremse  wird 
dann  in  Thätigkeit  gesetzt  und  hält  den  Hammer  so  lange,  bis  der  Daumen  von  neuem  unter  eine  zweite 
Nase  greift  und  somit  den  doppelten  Hub  hervorbringt;  der  Bär  fällt  nach  dem  Lösen  der  Bremse.  Man 
hat  den  Hammer  sehr  kleiner  Daumenhämmer  mit  einer  starken  Feder  verbunden,  welche  bei  dem  Hub 
desselben  zusammengedrückt  werden  muss  und  den  Hammer  beim  Niedergang  mit  grosser  Energie  nach 
unten  schnellt. 

c.  Die  FederMmmer  leiden  ebenfalls  an  der  Unveränderlichkeit  des  Hubes;  der  Antrieb  ist  ein- 
fach und  direct  durch  Riemenscheiben  und  Kurbel  bewirkt  Ein  grosser  Vortheil  der  Hämmer  liegt  in  der 
ausserordentlich  grossen  Zahl  der  in  der  Minute  zu  führenden  Schläge. 

Die  Fabrik  von  L.  A.  Riediuger  in  Augsburg  führt  solche  Hämmer  bis  zu  100kg  Bärgewicht 
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ans;  Gestell  nnd  Chabotte  werden  ans  einem  Stück  ^gössen,  während  die  Oonstractionen  von  mehr  als 
100kg  Bärgewicht  Überhaupt  nicht  empfehlenswerth  sein  dürften.  Der  Effect  des  Schlages  ist  von 
der  Geschwindigkeit  bez.  der  Tourenzahl  der  An  triebe- Kurbel  welle  abhängig;  man  nimmt  an,  dass  derselbe 
bei  vollem  Betriebe  dnrcli  die  Federkraft  auf  das  2  — 3  fache  des  nominellen  Bargewichtes  gebracht  wird. 

Der  Antrieb  der  Kurbel  wird  durch  Frictionsscheiben  vermittelt  und  ist  mit  HUlfe  von 
llebelverbindongen  durch  mehr  oder  weniger  festes  Andrücken  der  beiden  Scheiben  sowohl  durch  den  Fuss 
als  auch  durch  die  Hand  des  Arbeiters  zu  reguliren. 

Ein  kleiner  Federhammer  von  25kg  Bärgewicht  wird  durch  Fig.  206 — 211  dargestellt.  Das 
als  Hohlgusst&nder  ausgeführte  Gestell  ist  bei  EF  in  der  Höhe  dee  Amboses  durchbrochen,  um  durch 
diese  Oefiiiung  längere  Schmiedestücke  bei  der  Bearbeitung  hindurcti stecken  zu  können. 

Der    Hammerbär    ist    aus  ^ 

Tiegelgusatabl  und  wird  in  prisma- 
tischer Gleitbahn,  welche  ebenfalls  am 
Gestelle  festgegoseen  ist,  geführt.  Die 
Hammer-undAmboseinsätzeiund/' 
sind  gleichfalls  aus  Gusstalil  gefertigt, 
obwohl  ach  dieselben  auch  aus  Hart- 
gusa  fast  ebenso  haltbar  herstellen 
lassen,  und  zum  schnellen  Ein-  und 
Auswechseln  sind  dieselben  durch  Keile 
befestigt.  Die Verbindangder Feder r 
mit  dem  Bären  ist  durch  zwei  stäh- 
lerne Lenkstangen  hergestellt,  welche 
sich  um  Bolzen  bewegen  können. 

Im  Scheitelpunkte  des  Bogen» 
ist  die  Feder  mit  der  Zugstange,  die 
am  entgegengesetzten  Ende  mit  dem 
Kurbelzapfen  verbunden  ist,  befestigt. 
Die  Zugstange  ist  in  der  Länge  ver- 
stellbar und,  wie  aus  der  Zeichnung 
ersichtlich  ist,  in  2  Theilen,  mit  Piston, 
Hülse  und  Bremsvorrichtung  ausge- 
führt. Im  Obertheile  des  Hammers 
befindet  sich  der  Antriebsmecha- 
nismus, bestehend  aus  Schwung-  «■.»»— tu. 
Scheibe     mit     Kurbel,     Riemen  welle, 

Krictionskonus  f,  sowie  ans  der  Regulir-  und  Bremsvorrichtung.  Die  unter  der  Kurbelschcibe  liegende 
Bremse  ist  durch  Hebel  und  Zugstange  mit  dem  Antriebamechanismus  so  verbunden,  dass  beim  Anlassen 
des  Hammers  der  Bremsklotz  von  der  Scheibe  abgehoben,  beim  Abstellen  aber  sofort  in  Wirksamkeit  ge- 
bracht wird. 

Die  Construction  des  Hammers  ist  ans  der  Zeichnung  vollkommen  klar  ersichtlich  und  wäre 
nar  auf  das  Einstellen  d.  h.  Verlängern  oder  Verkürzen  der  Zugstange  aufmerksam  zu  machen,  wodurch 
zur  Schonung  der  Feder,  der  Stärke  des  ArbeitsstHckes  entsprechend,  der  Hammer  eingestellt  wird.  Vor- 
stehender Hammer  eignet  sich  zum  Schmieden  von  Eisen  bis  zur  Stärke  von  7  0  mm  im  Quadrat,  während 
die  Arbeitsstück  stärke  bei  dem  Schmieden  von  Stahl  wegen  der  grösseren  Widerstandsfähigkeit  um  i/j  —  ^t 
geringer  sein  muss.  Der  Hammer  soll  im  Ruhestände  5 — lUmm  (bei  grösseren  Hämmern  mehr)  über  dem 
Arbeitsstücke  stehen,  indem  der  Schlag  nur  durch  die  Federwirkung  ausgeführt  wird.  Steht  der  Hammer 
zu  Öef,  so  erreicht  derselbe  das  Arbeitsstück,  ehe  noch  die  Feder  zur  vollen  Wirkung  kommen  konnte. 
Der  Schlag  ist  dadurch  weniger  intensiv  und  die  Feder  wirkt  durch  sich  selbst  vevögernd.  Steht  der 
Hammer  zu  hoch,  so  wird  die  Feder  zu  stark  eingesogen  und  der  Schlag  wird  ebenfalls  geschwächt;  beides 
wirkt  zerstörend  auf  die  Feder. 

Die  Wirkungsweise  läset  sich,  wie  folgt,  veranschaulichen:  Wird  der  Hammer  in  Bewegung 
gesetzt,  so  zieht  sich  die  Feder,  ehe  die  träge  Masse  des  Barg  überwunden  ist,  zusammen.  Der  Bär  folgt 
dann  sehr  schnell  nach  und  springt  in  die  Feder  hinein,  wodurch  dieselbe  wieder  gespannt  wird;  in  dem- 
selben Augenblicke  kehrt  die  Kurbel  um  und  stösst  auf  die  eben  gespannte  Feder,  wodurch  der  Bär  mit 
grosser  Geschwindigkeit  nach  abwärts  geschleudert  wird. 

Der  gezeichnete  Hammer  macht  bis  zu  25ü  Touren  pro  Minute  und  erfordert  ca.  0,75  IK 

Für  den  Betrieb  ist  es  vortheilhaft,  diese  Art  Hämmer  mit  Zwischentransmission,  welche 
abgestellt  werden  kann,  zu  versehen,  sodass  bei  längerem  Stillstande  die  Frlctionsrie mensch eibe  am  Hammer 
selbst  still  steht. 


Zum  Fundamente  wird  h&rtea  Holz  verwendet  und  zwar  je  Schichten  übereinander  gelagert;  für 
vorbeschriebeneD  Hammer  ist  ein  Holzfnndament  von  1,225m  Breite  und  Länge  und  t,050m  Höhe  ver- 
wendet. Der  schon  oben  erwähnte  Nachtheit  des  nur  wenig  veritnderlichen  Hubes  gestattet  eine  Anwendung 
nur  fUr  Specialitäten.  Das  Einstellen  wird  häufig  durch  wenig  intelligente  Arbeiter  nachlässig  vorgenommen, 
wovon  ein  schlechtes  Functioniren  des  Hammers  nnd  baldiger  Bruch  der  Federn  herrUhrt. 

d.  Der  Triotianahainmer  gestattet  schon  wegen  seioea  veränderlichen  Hubes  allgemeinere  Ver- 
wendung und  ist  namentlich  kleineren  Maschinenfabriken  sehr  zu  empfehlen.  Die  Conetruction  der 
Frictionshämmer  ist  im  Princip  überall  die  gleiche.  Der  Hammerbär  gleitet  zwischen  zwei  Füh- 
rungen und  wird  mittelst  einer  Holz-  oder  Eisenschtene  von  160  —  200m  Breite  und  20  —  4(Jmm 
Dicke  gehoben,  gegen  welch  letztere  zwei  hölzerne  oder  eiserne  Rollen  gedrückt  werden  können. 
Die  Rollen,  von  denen  eine  in  beweglichen  Lagern  ruht,  werden  in  Umdrehung  versetzt,  nehmen  infolge 
der  an  ihrem  Umfange  entstehenden  Reibung  die  Schiene  mit  nnd  heben  so  den  Bären,  welchen  man  in 
beliebiger  H6he  durch  Bremsen  aufTangen  kann. 

Da  es  vorkommen  kann,  dass  die  Auslösung  der  den  Bären 
hebenden  Frictionsrollen  vergessen  wird,  so  wUrde  durch  des- 
sen weiteres  Aufsteigen  leicht  eine  Beschädigung  an  der  Haschine 
eintreten  können^  man  bat  den  Hammer  daher  mit  selbstthätigen 
Ausrflckmechanismen  versehen.  Eine  solche  Construction  stellen 
Fig.  212  u.  213  dar,  dieselbe  ist  nach  einem  amerikanischen  Vor- 
bilde (Stiles  &  Parker,  Middleton)  angefertigt;  die  Anordnung 
der  AnsrOck-  und  Klemmvorrichtung  ist  aus  Fig.  214 
deatlich  zu  ersehen.  Die  hölzerne  Schiene  D,  an  welcher  der 
Hammerbär  sitzt,  bewegt  sich  zwischen  zwei  Klemmhebeln  k 
undA*!,  welche  eine  Anfwärtsbewegnng  gestatten,  den  Hanuner  aber 
am  Fallen  hindern;  erst  wenn  der  Hebel  H  durch  die  Stange  U 
mit  Hälfe  des  Fnsstrittes  v  gehoben  wird,  kann  der  Bär  fVei  fallen; 
durch  das  Gewicht  G  wird  der  Mechanismus  in  die  richtige  Lage 
gezogen,  sodass  er  wieder  wirksam  wird. 

Die  excentrischen   Lagerbüchsen   der  Rolleii  E  sind 
miteinander  durch  die  Hebel  //  verbunden,  die  zu  der  verticalen 
Stange  M  vereinigt  sind,  an  welcher  der  Anschlag  0  sitzt,  gegen 
den   der  Bär  beim  Ende  seines  Hubes  stösst.     Hierdurcli  werden 
ng.  111  ■,  iij.  jjg  excentrischen  Lager  der  Frictionsrollen  geödet  und  der  Ham- 

mer kann  nicht  melir  steigen.    Um  non  durch  die  Hand  ein  Oeffnen  und  Schliessen  der  Rollen  bewirken  zu 
können,  bedient  man  sich   des  an  der  Stange  M  angebrachten  Handhebels  R.    Damit  eine  richtige  Auf- 
einanderfolge  der  Schläge   erzielt  wird,   hat  man  den  um  den  Mittelpunkt 
der  Rolle  E  drehbaren  Hebet  h  angebracht;  dieser  wird  durch  das  Eugel- 
gewicht  herabgedrttckt,  sodass  es  den  Zapfen  a  gegen  den  Hebel  J  drUckt 
Das  Kngelgewicht  wird  nun  darch  den  Hebel  H  gehoben;  infolge  dessen 
I    drückt  eine  Feder  die  Hebel  Verbindung  rsp  nach  aufwärts,  wodurch  ein  Ein- 
schnappen des  Zahnes  an  h  in  den  Ausschnitt  des  Hebels  p  erfolgt.     Hier- 
durch wird  der  Hebel  h  festgehalten  und   die  Stange  M  mit  dem  Hebel  / 
kann  dem  Zapfen  a  nach  unten  folgen,  wodurch  die  Rolle  £  an  die  Holz- 
schiene gepresst  wird.    Wird  M  durch  die  Holzschiene  gehoben,  so  schlägt 
sie  an   den  Hebel  p,   wodurch  die  Ausrtickung   bewirkt,   und  die  Vorrich- 
p.    ^^^  tnng  wieder  in  die   frühere  Lage  zurückgeführt  wird.     Die  Rolle  E  wird 

also  der  Schiene  genähert,  um  sofort  nach  dem  Falle  den  Bären  heranfzn- 
ziehen.  Damit  dies  zn  der  richtigen  Zeit  erfolgt,  ist  das  StUck  N  mit  dem  Stifte  n  angebracht,  welches 
beim  Aufwärtsgehen  von  M  gehohen  wird  und  M  am  Herabfallen  hindert;  sobald  der  Hammer  sieh  dem 
Ambos  nähert,  drückt  er  auf  den  Stift  n  und  drückt  M  heraus,  worauf  M  t&Wi  und  der  Hammer  von  neuem 
gehoben  wird. 

Die  zweite  Frictionsscheibe  E\ ,  also  die  feste  Rolle,  ist  gleichfalls  in  excentrischen  Büchsen  ge- 
lagert, deren  Verdrehung  bez.  deren  Anpassen  an  die  Dicke  der  Holzschiene  durcli  die  ans  der  Zeichnung 
ersichtliche  Räderttbersetzung  von  der  Welle  P  aus  bewirkt  wird;  man  befestigt  sie  durch  Stellschrauben 
in  der  eingestellten  Lage.  Aehnlich  ist  auch  die  Anordnung  des  Klenunhebels  k\,  um  denselben  der  Dicke 
der  Holzschiene  anpassen  zu  können. 

Die  Anordnung  der  Chabotte  und  des  Gestelles  in  einem  Stück  fUhrt  erfahrungsmässig 
zs  Brüchen  im  Gestell  und  ist  es  deshalb  durchaus  nothwendig,  diese  beiden  Tbeile  getrennt  anzuordnen 
und  jeden  ftlr  sieb  zn  fnndamentiren. 
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Nachstehende  Zusammenstellang  enthält  einige  Zahlen  über  diese  Hämmer. 


Gewicht  des  Hammerbären  in  kg 

Grösste  Fallhöhe  in  mm 

Lichte  Weite  zwischen  denl   ftlr  Schmiedearbeit 

Ständern  in  mm  j  fttr  Blecharbeit  .     . 

DurohmesBer  der  Riemenscheiben  in  mm     .     .     . 

Breite  der  Riemenscheiben  in  mm 


II   22 

35 

45 

70 

90 

135 

180 

270 

1220 

1220 

1370 

1370 

1520 

1820 

2120 

2420 

150 

150 

200 

200 

250 

300 

350 

380 

150 

150 

200 

250 

300 

350 

400 

460 

250 

300 

350 

400 

460 

500 

610 

710 

65 

75 

75 

too 

100 

150 

200 

200 

360 
2440 
400 
500 
810 
200 


Die  Umdrehungszahl  der  Frictionsrollen  kann  man  für  Bärgewichte  von  360kg  zu  90^ 
für  Gewichte  von  70  kg  zu  120  in  der  Minute  annehmen;  fttr  zwischen  liegende  and  kleinere  Gewichte 
ist  die  Tourenzahl  etwas  zu  ändern. 

8«  Dampfhämmer. 

Bereits  unter:  Hüttenwesen,  Bd. III,  S.  12,  führten  wir  einiges  üher  Dampfhämmer  an,  welches  sich 
hauptsächlich  auf  die  zum  Ausschmieden  der  Rohproducte  gebrauchten  Hämmer  bezieht.  Im  allgemeinen 
unterscheidet  man  zwei  Arten  von  Dampfhämmern:  Hämmer  mit  und  ohne  Oberdampf.  Bei  den 
ersteren  wird  die  Kolbenstange  auf  Druck  und  Biegung  beansprucht,  man  erhält  daher  dicke  Kolben- 
stangen und  grosse,  schwer  dicht  zu  haltende  Stopfbüchsen.  Wirkt  der  Bär  nur  durch  sein  eigenes 
Gewicht  und  hebt  der  Dampf  denselben  nur  in  die  Höhe,  so  wird  die  Kolbenstange  auf  Zug  beansprucht 
und  fällt  daher  schwach  aus. 

a.  Die  Berechnung  der  Dampfhammer.  (Nach  Gras  ho  f.)  Es  sei  F  der  Querschnitt  des  Cylinders  in 
qm,/?t  die  mittlere  abs.  Dampfspannung  in  At  während  der  Einströmungsperiode,  y  das  Gewicht  eines  cbm  Dampf 
Ton  der  Spannung  p  in  kg,  Q  das  Gewicht  des  Hammers  einschliesslich  Kolbenstange  und  Kolben,  U  Hub- 
höhe in  m,  h=^  iH  die  Höhe  des  aufsteigenden  Hammers,  bei  weicher  der  frische  Dampf  unter  dem  Kol- 
ben abgesperrt  wird,  /\  =  (1  —  /i)  Z'  die  untere  Kolbenfläche,  fiF&y.  der  Querschnitt  einer  oberen  Kolben- 
stange, ^2  =*  (1  —  /^)  F=  /r /i  die  obere  Kolbenfläche,  P  =  Fi(pi  —  l)-«»mß  der  den  Hammer  anhebende 
Ueberdruck,  l>  der  Dampfverbrauch  fttr  e.^üen  Hammerschlag  in  kg,  ohne  Rücksicht  auf  schädliche  Räume 
und  Dampfverluste,  (>i  Q  der  mittlere  Widerstand  beim  Aufgang  des  Kolbens,  herrührend  von  der  Reibung 
und  dem  Widerstände  gegen  das  Ausströmen  des  Dampfes  über  dem  Kolben,  qi  Q  der  mittlere  Widerstand 
beim  Niederfallen  des  Hammers,  Z  =  X .  iC^ .  ZT  die  lebendige  Kraft ,  mit  welcher  der  Hammer  den  Ambos 
trifft,  z  die  Maximalzahl  der  Hammerschläge  in  der  Minute.    Der  Einfluss  von  schädlichen  Räumen  u.  s.  w. 

sei  in  q^  und  q^  einbegriffen;  a=  10334.    Ein  passender  Werth  der  Hubhöhe  ist:  H=  0,025 yo. 

Von  den  Goefficienten  i  und  m  wird  einer  willkürlich  angenommen ;  der  andere  sowie  X  berechnen 

sich  dann  fttr  jedes  Hanmiersystem  besonders. 

mQ  ^j—  132,88 

z  yn=^ — ^  - . ..    ;=Tr;  wormjU=»i — 1  —  (>i. 


Es  ist  ferner  zu  machen:  F=^ 


a{\-n){Pi-\y 


Vii:+V\ 


Den  Maassstab  für  die  Oekonomie  der  Dampfverwerthung  giebt  der  Quotient:  -jr^^ 


XXa{p,—  \) 


D 


Für  Hämmer  ohne  frischen  Oberdampf  ]ai:X^  = 


für  Hämmer  mit  frischem  Oberdampf  ist :  X^  s» 


wenn  i*  der  Weg  ist,  auf  dem  der  Oberdampf  wirkt. 

1.  Einfach  wirkender  Dampfhammer.  Der  Cylinderraum  über  dem  Kolben  communicirt  immer 
mit  der  atmosphärischen  Luft;  zu  Ende  der  Dampf einströmung  beginnt  der  Dampf  sofort  wieder 
auszuströmen. 


Es  ist  I 


1  +  9\ 


m 


X  =  1  —  (>2,  X»  = 


1  Qi 


Für  Qi  =  0,05   und  (>2=  0,1  ist  X  =  0,9  und 


X«  =  0,857,  und  f ür  m  =  1,5,  2,  2,5,  3  ist  t  =>  0,7,  0,525,  0,42,  0,35;  zl/ff  =  46,9,  53,8,  56,9,  58,7. 
2.  Doppelt  wirkender  Dampfhammer  mit  frischem  Oberdampf.  Während  des  Aufgangs  bjs  zur 
Höhe  h  strömt  der  Oberdampf  ab  in  die  Atmosphäre ;  bis  zum  Ende  des  Aufganges  strömt  der  ünterdampf 
aus  und  frischer  Oberdampf  zu.     Letzteres  dauert  fort  während  des  Niederfallens  (i^  =»  l). 

i+Qi  +  km^  .   i.*».   -  ^ 


Es  ist  I 


XI  = 


(\+k)m    '  '^^  '  {i  +  k)m 

FürÄ— 1,  (>i  =  0,05  und  (>2  =  0,15,  undfttrf»  =  3,  4,  5,  6  ist  t  — 0,675,  0,631,  0,605,  0,587; 

1  =  3,85,  4,85,  5,85,  6,85;   X^  =  0,766,  0,743,  0,729,  0,719;  zy^=96,2,  111,8,  125,3,  137,2. 

3.  Hammer  mit  expandirendem  Oberdampf.  (Hammer  mit  starker  Kolbenstange.)  Nach- 
dem der  Hammer  um  h  gestiegen,  wird  unter  dem  Kolben  die  Einströmung,  über  ihm  die  Ausströmung 
des  Dampfes  unterbrochen;  gleichzeitig  werden  die  Cylinderräume  unter  und  über  dem  Kolben  verbunden 
und  dieser  Zustand  bleibt  während  des  Niederfallens.  Ist  der  Cylinderraum,  welcher  über  dem  Kolben  in 
seiner  höchsten  Lage  noch  verbleibt,  ^s^eF^H^  so  kann  der  Dampfdruck  '^  p-i  bei  dieser  höchsten  Lage 

Handb.  d.  Mosoh.-Constr.  III.  7 
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des  Kolbens  angenähert  gleich  der  Spannung  des  gesättigten  Dampfes  gesetzt  werden ,  dessen  specifisches 

i  y  ~^~  \(\  ~""  i)  k  I  c\  Vn 
Gewicht  yi=— ^ ^ — — p —       -^     ■  ist,  wenn  unter  yo  das  specifische  Gewicht  des  gesättigten  Dampfes 

von  einer  Atmosphäre  Spannung  verstanden  wird,  und  dann  ist: 

^  = i   ..        ^-Li^  X=l— (?2  +  y»-^ p_5Xi  = 


t  — 


Pl  —  1 

Hierin  ist,  wenn  bei  der  Compression  des  Dampfes ;  während  der  Erhebung  des  Hammers  auf  die 
Höhe  ff — h  und  demnächst  bei  der  Expansion,  während  des  Niederfallens  des  Hammers  sich  der  Dampf- 
druck umgekehrt  proportional  der  nten  Potenz  des  Volumens  ändert: 


;ii=: 


^2  = 


1  +  g 

n  —  1 
1  +  e 


n 


l 


(1  —  «i**""0  ™it  «1  = 


(1  —  «2"""^)  mit  *2  == 


\+e 


Mite -=0,1,  t  =  0,7,  ^=1,5,  ()i  =  0,08, 
^2  =  0,12,  w  =  l,i3  findet  man  flir: 


k  +  e 


Nach  Stühlen  beträgt  der  Durch- 
messer  der  Kolbenstange,  wenn  D  der  Cylin- 
derdurchmesser:  für  Dampfhämmer  mit 
Oberdampf:  ^h—^l%D\  für  Dampfhäm- 
mer mit  dünner  Kolbenstange: 


Pi—      3 
m=  1,384 
X=  1,204 
X^=  1,245 

z]/^=  43,0 


Bei  einem  Hube  von 

weniger  als  1  m 
1 — 2  m     .     .     .     . 


4            5  6  Atm. 

1,489  1,548  1,587 

1,239  1,258  1,268 

1,189  1,161  1,141 

48,0        50,4        51,8 

Zum   Schmieden 
Ton  Eisen  von  Stahl 

0,08—0,1    D         0,1—0,132? 

0,01—0,132?       0,13—0,17  D 

0,13— 0,17  i>       0,17—0,2    D. 


mehr  als  2  m     .     .     .     . 
Bei  Anwendung  von  frischem  Oberdampf  nehme  man  den  Durchmesser  der  Kolbenstange  25<)/o  stärker. 

Zur  Uebersicht  der  Fallgewichte,  Hubhöhen  und  Anzahl  der   Hübe  von  Dampf hänmiem   giebt 
Ledebur  folgende  Tabelle: 


Fallgewioht 
kg 


Hubhöhe 
mm 


Anzahl 

der  Httbe 

pr.  Min. 


In  Schmiedewerkstätten: 

Air  kleine  Gegenstände 

f\lr  grössere  Gegenstände 

In  Pnddelwerken: 

zum  Verdichten  der  Luppen 

In  Eisenwalzwerken: 

zum  Schweissen  und  Verdichten  ftir  Gegenstände  mittlerer  Grösse    . 
ftir  gröbere  Gegenstände 

In  Bessemerwerken  und  Gusstahlfabriken: 

fllr  Gegenstände  mittlerer  Grösse  > 

In  Gusstahlfabriken: 

fUr  grössere  Blöcke 


50—500 
50—1000 

1500—2500 

2500—5000 
5000—10000 

10000—20000 

20000—50000 


150—600 
600—1000 

1000—1500 

1250—1800 
1500—2400 

2000—3000 

3000—3200 


200—400 
100—200 

80-100 

80—100 
60—80 

60—80 

60 


b.  Einige  Beispiele  ausgeführter  Dampfhämmer  sind  in  Nachfolgendem  kurz  beschrieben  und 
durch  Zeichnungen  zur  Anschauung  gebracht. 

1.  Einen  Dampfhammer  ftir  kleinere  Maschinenfabriken  von  200  kg  Bärgewicht  mit  Morri- 
son'scher  Steuerung,  welche  sowohl  selbstthätig  wirken,  als  auch  mit  der  Hand  regulirt  werden  kann, 
zeigen  Fig.  215 — 217.  Die  Schieber,  welche  Fig.  216  darstellt,  bestehen  aus  einem  gusseisemen  Mittelstack, 
weiches  die  in  soliden  Stopfbüchsen  geführten  Drehzapfen  trägt  und  dem  eigentlichen  Schiebertheil ,  der 
kluppenartig  über  jenes  Mittelstttck  fasst  und  seitlich  mittelst  Arbeitsflächen  gut  an  dasselbe  angepasst  ist. 
Zwischen  beiden  liegt  eine  zweischenkelige  Feder,  welche  im  Rücken  des  Mittelstückes  durch  einen  Stift 
befestigt  ist  und  den  eigentlichen  Schiebertheil  stets  an  den  cylindrischen  Schieberspiegel  drückt. 

Der  hintere,,  einfachere  Schieber  a  dient  als  Absperrventil,  welches  vermittelst  des  Hebels  b  mit 
durchgehender  Welle  und  anderseits  durch  das  mit  entsprechenden  Kurbeln  C\  in  Verbindung  stehende  Ge- 
stänge c  plötzlich  geöffnet  und  geschlossen  wird,  und  mit  welchem  auf  leichteste  Weise  also  auch  der  Dampf- 
druck im  Cylinder  und  mit  diesem  die  Geschwindigkeit  der  Schläge  des  Hammers  regulirt  werden  kann. 
Der  Ausschlag  des  Hebels  h  wurd-  durch  einen  Stift  und  zwei  Knaggen  begrenzt. 

Das  selbstthätige  Steuern  geschieht  durch  den  Schieber  e,  der  wie  jeder  gewöhnliche  Muschel- 
schieber einer  Dampfmaschine,  mit  drei  Canälen  (zwei  Emtrittscanälen  und  einem  Austrittscanale)  correspondirt 
und  auch  jenem  analog  die  Dampfvertheilung  ausführt.  Bewirkt  wird  die  Bewegung  der  Schieber  zunächst 
durch  ein  einerseits  mit  dem  Hanunerblock,  anderseits  mit  der  Stange  f  in  Verbindung  stehendes  Hebel* 
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System  h  i.  Die  Vermittelang  zwischen  i  nnd  f  igt  jedoch  durch  eineD  dritten  Hebel  A:  mit  Handgriff  her- 
gestellt, welcher  anf  der  bei  m  festgelagerten  Schleife  n  anf-  und  abwärts  Terschiebbar  igt  und  mittelst 
einer  Knebelscbranbe  /  in  jeder  Lage  anf  der  Schleife  n  festgestellt  werden  kann;  f  wirkt  dann  oben 
wieder  auf  eine  Enrbel  and  den  in  einer  Stopfbuchse  und  Traverse  solid  gelagerten  VertheilnngsKhieber  e. 

Die  Wirkungsweise  der  Steue- 
mng  ist  folgende:  Geht  der  Eammer- 
Ur  abwürts,  so  drllckt  er  durch  die 
Hebel  h  nnd  i  sowohl  k  als  auch  die 
Stange  /  nach  oben,  wodurch  natür- 
lich der  Schieber  e  ebenfalls  in  dieser 
Richtong  verdreht  wird ;  auf  diese  Weise 
wird  der  Canal  für  den  Unterdampf  ge- 
öffnet und  die  Bewegung  des  Kolbens 
nach  oben  bewirkt.  Ganz  ebenso  ist  die 
Wirkungsweise  im  umgekehrten  Falle. 

Durch  den  Mechanismus  k  l  n 
kann  man  den  Hab  des  Schiebers,  und 
somit  auch  denjenigen  des  Kolbens  nnd 
die  Fallhöhe  des  Hammers,  sowie  die 
Schlagkraft  desselben  dem  zu  bearbei- 
tenden Schmiedestllcke  geinäsB  reguli- 
ren,  indem  man  den  Hebel  k  mittelst 
seines  Kurbelgriffes  entsprechend  auf 
der  Schleife  n  verrDckt,  wodurch  man 
es  in  der  Hand  hat,  den  Hammerbären 
ganz  hoch  zn  halten,  langsam  und  sanft 
niedergleiten  zulassen,  oder  ein  beschleu- 
nigtes, starkes  Niederwerfen  desselben  ng.  m—tn. 
durch  den  Oberdampf  zu  bewirken. 

Soll  der  Hammer  längere  Zeit  mit  derselben  Kraft  und  derselben  Anzahl  Schläge  in  einem  ge- 
wissen Zeiträume  selbstthätig  fortarbeiten,  so  d&rf  man  nur  den  Hebel  k  in  der  durch  Versuche  gefundenen, 
günstigen  Stellung  auf  n  feststellen,  und  die  Steuerung  erfolgt  dann  automatisch  durch  die  Bewegungen 
des  Hammerbären.  Die  Anzahl  der  Schläge  wird  durch  den  Absperrschieber  a  mittelst  des  Hebels  b  rogn- 
lirt,  indem  dadurch  der  Dampfdruck  verändert  wird.  Stärke  des  Schlages,  Hubhöhe  und  Anzahl  der  Schläge 
in  einer  gewissen  Zeit  hängen  also  vollständig  vom  Willen  des  Arbeiters  ab. 

Wie  die  Figur  zeigt,  besitzt  der  Hammer  eine  Kolbenstange  von  120mm  Dicke;  der  Cylinderdurcb- 
messer  ist  210nun,  der  Hub  3T5mm.  Ausserdem  ist  Gestell  und  Chabotte  aus  einem  Stück  gegossen;  fllr 
grossere  Hämmer  lässt  sieb  dies  nicht  durchfuhren. 

Bei  dem  Hammer  von  400  kg  Bäigewioht,  welchen  Fig.  218  n.  219  zeigen,  sind  Gestell  und  Chabotte 
getrennt  angeordnet  Die  Steuerung  desselben  ist  durch  einen  Drehschieber  nnd  einen  Flachschiebor 
bewirkt;  der  erstere  ist  mit  dem  selbstthätigen  Steuernngamechanismng  verbanden  und  der  letztere  wird  zur 
Dampfvertheilung  durch  die  Hand  benutzt.    Die  Construction  ist  der  des  soeben  besprochenen  Hammers  ähnlich. 

Das  Fandament  besteht  aus  mehreren  Theilen;  zuoberst  liegt  eine  gusseiseme  Platte,  aufweiche 
das  Gostell  montirt  ist  und  die  durch  800mm  lange  Ankerschrauben  gehalten  wird.  Das  Ziegelmaaer- 
werk,  in  welchem  die  letztom  sitzen,  befindet  sich  auf  einer  Schicht  Sandstein.  Getrennt  hiervon  ist  die 
Chabotte  montirt.  Zu  nnterst  liegt  eine  Sandsteinlage ,  darauf  ruht  eine  Schicht  Ziegelmauerwerk,  auf 
der  ein  Betonblock  P  von  800  mm  Dicke  eingefügt  ist;  die  Chabotte  selbst  endlich,  welche  durch  einen 
Anaschnitt  des  Gestelles  ragt,  ist  von  P  durch  die  Holzlage  0  von  SOOm  Höhe  getrennt. 

Einen  Dampfhammer  von  1500kg  Bärgewiobt  stellt  Fig.  220  dar;  derselbe  ist  von  Kamp  &  Co. 
in  Wetter  a.  d.  Ruhr  ausgeführt  und  eignet  sich  vorzüglich  zum  Schmieden  von  Stahl.  Das  Gestell  be- 
steht zunächst  aus  zwei  guaseisemen  Platten,  die  mit  dem  Fundament  nnd  unter  sich  durch  Schranben- 
bolzen  sorgfältig  verbunden  aisd.  Ueber  diesen  erheben  dch  die  starken,  aus  Eisenblech  zusammengenie- 
teten Säulen  big  zur  Höhe  von  2,510  m  Über  dem  Fussboden.  Sie  tragen  den  schmiedeeisernen  Querträger, 
der  an  seiner  schwächsten  Stelle  —  in  der  Hitte,  wo  der  Raum  fUr  den  aof-  und  niedergehenden  Hammer- 


Uren  frei  bleiben  muas,  durch  starke,  an  gussei 
dem  Querträger  ruhen  die  ans  Rippengugs  verferti 
oberen  Traverse   den  langgestreckten,   mit  verschi 


eisernen  VorsprUngen  befestigte  Bolzen  versteift  ist.  Auf 
'tigten  Führungen  für  den  Klotz,  welche  endlich  auf  ihrer 
hiedenen  Verstärkangsrippen  versehenen  Dampfcylinder  a 
von  1,1  m  Durchmesser  nebst  der  Steuerung  tragen.  Die  letztere  ist,  wie  bei  allen  grösseren  Dampfhäm- 
mern, eine  von  der  Hand  zu  bedienende  Ventilsteuerung;  man  wendet  diese  und  nicht  eine  der  selbstÜiä- 
tigen  SteDflrsngen  an,  weil  ganz  nach  der  Grässo  nnd  Art  des  zn  bearbeitonden  Haterials  die  Schläge  ver- 
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Bcbiedenartig  sein  mtlaseD;  von  sanfter,  mebr  quetschender  Wirkung,  venn  das  Material  noch  weich  und 
nnznsammeiibSDgeDd,  von  kräftig  schlagender,  wenn  es  fest  und  zähe  ist.  Die  Regulimng  des  Dampfein- 
trittB  wird  von  dem  Fuhrerstande  aus,  der  sich  auf  dem  grossen  Querträger  befindet,  mittelst  des  Hand- 
hebels j  nnd  der  Zugstange  g  bewirkt.  Um  zu  vermeiden,  dass  der  Kolben  zu  hoch  gehoben  werde,  waa 
mit  Gefahr  ftlr  den  Cyl inderdeck el  verbunden  sein  kann,  ist  der  Hammerklotz  mit  einem  Mitnehmer  ver- 
seben, der  rechtzeitig  an  einen  besonderen  Steuerhebel  stösst,  das  Einströmungsventil  scbliesst  und  das  Aus- 
BtrSmnngs Ventil  QfiheL  Der  durch  eine  AusstrSmungaöffnung  an  der  hinteren  Seite  des  Cylinders  abgehende 
Dampf  tritt  durch  einen  Verbindnngscanal  und  verschiedene  Löcher  beim  Niedergange  des  Bären  zum  Theil 
in  den  oberen  Raum  des  Cylinders  Aber  den  Kolben,  zum  Tbeil  entweicht  er  in  die  Atmosphäre.     Steigt 

der  sieb  aufwärts  bewegende  Hammer  infolge 
zu  bober  Dampfspannung  bSber  als  in  nor- 
malen Verhältnissen,  so  Überschreitet  der 
Kolben  jene  erwähnten  Oefinnngen  in  der 
Cylinderwand ,  der  Druckausgleich  findet 
dann  schneller  statt,  als  durch  die  Ventile, 
und  die  anfwärtswirkende  Kraft  wird  somit 
rasch  vernichtet  Beim  erneuten  Aufgang 
treibt  der  Kolben  den  Über  ihm  befindlichen 
Dampf  in  das  Auspufi'robr. 


rig.  »s'b.  hb.  ng.  m. 

Die  Verbindnng  der  Kolbenstange  mit  dem  Hammerbären  erfolgt  derart,  dass  ein  viereckiges  Qner- 
stQck  der  ersteren  in  eine  Vertiefung  des  Bären  eingesenkt  und   durch  zwei  durchgehende  Keile  gehalten 
wird.     Die  Chabotte  ruht  auf  einer  starken,  gusseisemen  Fundamentplatte  und  diese  endlich  auf  verschie- 
denen eichenen  Hohlagen,  welche  vermöge  ihrer  Elasticität  die  Stcfase  aufnehmen  nnd  nicht  weiter  leiten. 
Dm  Funduuent  ftlr  einen  Dampfhammer,  dessen  Bärge- 
wicbt  2500kg  betagt,  zeigt  Fig.  221  und  222.    Daaaelbe  ist 
nach  dem  Principe  Wdhlcrt's  in  Berlin  ausgeführt;  es  besteht 
die  Unterlage  aus  mächtigen  Sands teinqua  dorn  c,  welche  drei 
Übereinander  gelegte  Roste  b  von  eicbenenSchwellen  tragen, 
auf  diese  erst  ist  die  Grandplatte  der  Chabotte  a  montirt, 
'        Fig  Ml— IM  '  deren  Masse  zu  der  des  Bären  gering  erscheint,  doch  spricht  die 

Praxis,  wo  sich  die  Construction  gut  bewährt  hat,  fUr  dieselbe. 
Der  Gmnd  mag  wohl  in  der  grossen  Elastidtät  des  kräftigen  Eichenrostes  liegen.  —  In  neuerer  Zeit  stellt  man 
die  Fundamente  auch  wohl  aus  einem  einzigen  Betonbtock  her,  wodurch  die  Kosten  etwas  geringer  werdra. 


4.  Schmiedemaschinen. 


1.  Tertleale 

Sehr  häufig  ist  ea  von  grossem  Vortkeile,  «ine  SchmiAdemanhin«  ansawenden  nnd  leistet  die  neben- 
stehende, durch  Fig.  223  n.  224  veranschaulichte  Constmction  sehr  gute  Dienste  bei  der  Herstellung  solcher 
Stifte  und  Schrauben,  welche  in  grosser  Anzahl  (hei  denselben  Dimensionen)  gebraucht  werden. 

An  dem  starken   gusseiseren  Ge- 
stelle sind  die  Unterlagen  oder  Ambosse 

mittelst  der  Schrauben  nnd  der  harten  hdtzemen  — 

Zwisehenlagen  in  etwas  elastischer  Weise  so  be- 
festigt, daas  sie  den  rasch  auf  einander  folgen- 
den, starken  Schlägen  der  Hämmer  den  er- 
forderlichen Widerstand  leisten.  Die  oberen 
Theile  der  Hämmer  bilden  Lager,  welche  die 
Knrbelzapfen  der  Antriebwelle  amfassen  nnd  den 
Messingscbalen  den  zur  seitlichen  Hin-  und  Her- 
gleitung  erforderlichen  Spielraum  lassen.  Die 
Lagerdeckel  dürfen  desshalb  nicht  fest  auf  den 
S<^alen  anfliegen  nnd  sind  ans  diesem  Qrunde 
in  der  ans  der  Zeichnung  ersichtlichen  Weise 
mit  den  Hämmern  verbunden. 

In  die  Ambosse  und  die  Hämmer 
giiid  die  erforderlichen  Formen  ans  Stahl  ein- 
gesetzt.    Jede   Form   ist  mit  3  Löchern  ver-  ^*  ^~^- 
sehen,  welche  im  Durchmesser  verschieden  sind. 

Der  zn  schmiedende  Stift  wird  zunächst  in  die  grOsste  Oeffunng  der  Form  gehalten,  hierauf 
in  die  mittlere  und  zuletzt  in  die  kleinste  Oeffnung,  und  erhält  somit  nach  und  nach  den  gewttnschten 
Durchmesser,  welcher  der  kleinsten  Oefiiinng  der  Form  entspricht.  Die  Ambosse  können  durch  Drehen  der 
Handräder  beliebig  verstellt  werden.  An  dem  äussersten  Ambosse  nnd  Hammer  ist  eine  Vorrichtung  zum 
Abschneiden  oder  Abscheren  kürzerer  Gegenstände  angebracht,  und  es  sind  die  zur  Fisiruug  der  letzteren 
nöthigen  Halter  nnd  Anschläge  aus  der  Zeichnung  zu  ersehen. 

2.  Horizontale  Sehmledemasehlne. 

Eine  in  Amerika  übliche  Constmction  einer  Solzen-Sohmiedemaschine  stellt  Fig.  225  nnd  Fig.  226 
dar;  bei  derselben  wird  das  ArbeitsatOck  autematiscb  festgeklemmt  nnd  sodann  der  Kopf  angestancbt. 

DerStanch-  oder  Klopfhammer  a  ist  an  einem  Stempel, 
welcher  in  dem  Schlitten  A  gelagert  ist,  befestigt.  Dieser  entspre- 
chend gefUhrto  Schlitten  wird  durch  eine  Enrbelwelle  mittelst  einer 
Leitotange  horizontal  hin-  und  herbewegt.  Die  seitlich  grnppirten 
Hämmer  bb  sind  gleichfalls  mit  dem  Schlitten  A  durch  entsprechend  ~ 
augeordnete  Gelenkstangeu  und  Hebel  verbanden  und  werden  von 
demselben  bewegt.  Die  kreuzförmige  Führung  der  4  Seitenhämmer 
ist  senkrecht  gegen  die  Führung  des  Schlittens  A  gestellt,  wodurch 
der  Bolzenkopf  an  seinem  äusseren  Umfange  bearbeitet  wird.  Die  ein- 
zelnen Hämmer  bewegen  sich  in  der  nachstehenden  Aufeinanderfolge : 
Bei  der  Bewegung  des  Schlittens  A  nach  einwärts  staucht  znerst  der 
Kopfhammer  a  das  vorstehende  Ende  des  Arbeitssttlckes ,  während 
der  erste  Sdilag  der  Seitenhämmer  bb  erfolgt;  sodann  erfolgt  auf 
dem  Rückwege  des  Schlittens  der  zweite  Schlag  derselben  und  erst 
am  Ende  des  Hubes  schlagen  die  beiden  verticalen  Seitenhämmer  zn- 
sanmien.     Die  Form  der  Hammerköpfe  ist  abhängig  von  der  Grösse  Fig.  ms  b.  kb. 

des  Bolzenkopfes  nnd  können  die  Kamme rbal in en  je  nach  dem  zu  schmiedenden  Kopf  leicht  ausgewechselt 
werden.  Nach  amerilcanischen  Angaben  verfertigt  die  Maschine  bei  145  Umdrehungen  (in  der  Hinute)  der 
Kurbelwelle  bis  zu  1500  Stück  10mm  starke  Bolzeu  mit  viereckigen  Köpfen  oder  bis  zu  450U  StUck  20mm 
starke  Sehienennägel  in  10  Arbeitsstunden. 
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B.  Bleehbearbeitung. 

1  Die  Eigenschaften  und  Bescliaffenheit  der  Bleche. 

Unter  dem  Namen  „ Blech ^  fasst  man  alle  platten-  oder  blätterförmigen  Fabrikate ^  welche  durch 
Hämmer  oder  Walzen  erzeugt  werden ,  zusammen.  Ein  gutes  Blech  muss  vollkommen  ebene  Ober- 
fläche (ohne  Höcker,  Beulen,  Falten  u.  dgl.),  Glätte,  durchaus  gleiche  Dicke  an  allen  Stellen  einer 
Tafel,  möglichst  gleiche  Zähigkeit  (um  das  Biegen  ohne  Brechen  aushalten  zu  können)  und  Reinheit 
besitzen,  d.  h.  weder  Löcher  noch  Risse  oder  unzusammenhängende,  schieferige  Stellen  zeigen. 

Die  weitaus  grösste  Verwendung  finden  die  Bleche  aus  Eisen  und  Stahl,  trotzdem  ihre  Her- 
stellung wegen  der  Härte  beider  Materialien  schwieriger  ist,  als  die  eines  Bleches  aus  anderen  Metallen. 

1.  Bas  Eisenhleeh, 

Bereits  unter  „Hüttenwesen'^  S.  13  sind  einige  Angaben  über  die  Blechfabrikation  gegeben  mit 
besonderer  Rücksicht  auf  die  allein  erwähnenswerthen  Walzenbleche.  Als  Material  ist  möglichst  reines,  zähes 
und  weiches  Eisen  zu  nehmen.     Man  unterscheidet  folgende  Sorten  von  Eisenblechen: 

1.  Schwarzblech  bis  5  mm  Dicke;  Schlossblech  nennt  man  das  0,8 — 3  mm  starke  Blech,  welches 
in  Grössen  von  470  X  340  mm  bis  950  X  680  mm  hergestellt  wird.  Dachblech,  bis  3  mm  dick,  hat 
950X680inm.   Rohrblech  unter  1  mm  Dicke  wird  in  Grössen  von  790X340 mm  bis  790X420  mm  angefertigt. 

2.  Kesselblech  hat  5 — 12mm  Dicke;  übliche  Flächen  sind  900  X  1800  mm,  doch  kann  man  die- 
selben bekommen  bis  1500  mm  Breite  und  15000  mm  Länge  und  einem  Gesammtgewicht  von  5000  kg. 

3.  Fanzerplatten  werden  in  jeder  gewünschten  Stärke  angefertigt  und  haben  bis  7  X  1,4  m  Fläche 
und  bis  15000  kg  Gewicht. 

Eine  Probe  auf  die  Güte  der  Blechtafeln  besteht  darin,  dass  man  dieselben  zu  einem  Cylinder 
zusammenbiegt  und  nach  auswärts  flanscht;  wenn  hierdurch  keine  Risse  entstehen,  sondern  das  Blech  ganz 
bleibt,  so  ist  auch  auf  gutes  Fabrikat  zu  schliessen  (s.  auch  Bd.  I,  S.  7). 

Nach  R.  Wilson  i^oUen  sich  gute  Kesselbleche  ohne  Bruch  auf  folgende  Winkel  biegen  lassen: 

Der  Krümmungsradius  der  Kante,  über  welche  die  Bleche  ge- 
bogen werden,  soll  hierbei  nicht  über  12mm  betragen.  Die  zuver- 
lässigsten Versuche  über  die  Festigkeit  von  Blechen  sind  von 
Kirkaldy  in  London  gemacht,  und  wurde  gefunden,  dass  die  Bruch- 
belastung schmiedeeiserner  Kesselbleche  in  der  Faserrichtung 
33  kg  pro  qnun,  senkrecht  zu  derselben  10<^/o  weniger  betragen  soll. 

2.  SfahlMeeh. 

Stahlblech  kommt  alsUhrfederblech,  Stahlfederblech, 
Stahldruckplattenblech  und  Dampfkesselblech  in  den  Han- 
del. Die  Fabrikation  stimmt  mit  der  des  Eisenbleches  überein.  Die 
Dimensionen  für  Kesselbleche  sind  dieselben  wie  bei  Eisenblechen,  für  die  anderen  Sorten  dem  Gebrauche 
angepasst,  zu  denen  Tiegelgusstahl  benutzt  wird.  Bessemerstahlbleche  zu  Dampfkesseln  sind  in 
jüngster  Zeit  sehr  beliebt  geworden,  deren  Festigkeit  zu  45  kg  pro  qmm  im  Mittel  gefunden  wurde.  Ver- 
suche in  Wilhelmshafen  ergeben  bei  11mm  dicken  Blechen  aus  Mariazellstahl  47  kg  Bruchbelastung 

und  gestatteten  ein  Umbiegen  um 
180^.  Andere  Proben  von  Gam- 
mel &  C  o.  in  Sheffield  ausgeführt, 
lieferten  eine  höhere  Bruchbe- 
lastung, zeigten  jedoch,  dass  die 
Bleche  sich  nur  im  warmen  Zu- 
stande um  1 80  <^  umbiegen  Hessen. 
Dabei  hat  man  darauf  zu  sehen, 
dass  längere  Strecken  erhitzt 
werden,  und  dass  die  Flanschen 
hernach  ausgeglüht  und  langsam 
erkalten,  um  die  frühere  Festig- 
keit und  Geschmeidigkeit  wieder 
zu  erlangen.  Auf  die  Bearbeitung 
im  kalten  Zustande  ist  grosse  Sorg- 
falt zu  verwenden.  —  Vorstehende  Tabelle  giebt  eine  Uebersicht  über  die  zulässige  Biegung  bei 
Stahlblechen. 
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Fig.  227. 


Fig.  228. 


Das  Oewicht  eines  qm  Eisenbleches  oder  Stahlbleches,  1  mm  dick ;  kann  man  durchschnittlich  zu 
7,78  kg  annehmen  (s.  Bd.  I,  S.  5).  1  Preuss.  Quadratfuss,  1  mm  dick,  wiegt  0,765  kg,  ein  Quadratfuss  engl, 
wiegt  0,715  kg. 

Die  Apparate,  welche  bei  der  Verarbeitung  des  Bleches  benutzt  werden,  bestehen  in  Vorrichtungen 
zum  Gltthen  (Gltthöfen),  zum  Schneiden,  Lochen,  Biegen  und  in  Nietengltthöfen  und 
Nietmaschinen. 

2.  SchenmascMiien. 

Zum  Zersclineiden  des  B)eches  bedient  man  sich  der  Scheren,  welche  aus  zwei  Stahlblättern  oder 
Backen  bestehen,  von  denen  das  eine  gewöhnlich  festliegt,  während  das  andere  sich  entweder  im  Bogen 
um  einen  Drehbolzen  bewegt,  wie  bei  den  Handscheren  oder  parallel  verschoben  wird  wie  bei  den 
Rahmenscheren.  Die  Schnittkanten  der  Scherblätter  stehen  unf  einen  Winkel  a  (Fig.  227) 
gegen  die  Bewegungsebene  geneigt  und  liegt  a  zwischen 
75<^  und  85  0-  selten  ist  er  bei  beiden  Blättern  verschie- 
den. Durch  diese  schief  gestellte  Angriffsfläche  des 
Werkzeuges  wird  die  Richtung  der  comprimirenden  Kraft 
abgelenkt.  Wenn  der  Winkel  a  <  90^  ist,  so  wird  das 
Material  des  Arbeitsstückes  mehr  das  Bestreben  erhal- 
ten, sich  nach  der  Richtung  der  Kraft  k  zu  comprimiren, 
wodurch  die  erforderliche  Scherkraft  besser  zur  Wirkung 
kommt.  Bei  jeder  Schere  erhalten  die  Schneidekanten 
cd  und  ce  eine  um  den  Scherwinkel  ß  geneigte  Lage 
zu  einander;  hierdurch  kommen  die  Schneiden  nach  und 
nach  zum  Angriff  und  der  von  der  Kraft  zurückgelegte  Weg  wird  um  t  (Fig.  228)  grösser  als  bei  parallelen 
Schneidekanten,  wo  derselbe  nur  gleich  der  Blechdicke  d  ist.  Die  mittleren  Druckkräfte  k\  und  k  im  ersten 
und  zweiten  Falle  verhalten  sich  umgekehrt  wie  die  zurückgelegten  Kraffcwege,  also  k\*.  k  =  d'.d -^t  und 

es  ist  die  reducirte  Kraft  /ti  =  ä  .  .  ,    . 

O-f-t 

Der  Weg  t  ist  eine  Function  des  Winkels  ß  und  der  Schnittlänge  &,  nämlich  t=^b  tg  .ß^  man 
kann  ß  jedoch  nicht  grösser  machen  als  den  Reibungswinkel  zwischen  den  Schneiden  und  dem  Arbeitsstück, 
weil  sonst  das  letztere  der  Schere  ausweichen  würde;  gewöhnlich  ist  ^^  =  lo®. 

Bei  schweren  Blechscheren  beläuft  sich  die  Hubzahl  auf  10 — 20  pro  Minute.  Der  Wider- 
stand ist  während  eines  Schnittes  sehr  veränderlich,  deshalb  wird  oft  ein  Schwungrad  nothwendig.  Nach 
angestellten  Versuchen  beträgt  für  kaltes  Eisen  die  mittlere  Schneid-  und  Widerstandsarbeit  a  in  mkg 
pro  qnmi  Schnittfläche  bei  einer  Dicke  S  des  Materials  in  nun: 

mr<^=      3        6        8       10       15       20       25  .     30  mm 
ist  a=  0,29   0,34    0,37    0,40    0,47    0,54    0,61    0,69mkg 
und  allgemein  a=:=  0,25  +  0,0145  ^  mkg,  woraus,  wenn  man  noch  die  Betriebskraft  Ni  für  den  Leergang 
in  Rechnung  zieht  und  die  Schnittfläche  in  der  Secunde  in  qmm  gleich  f  ist,  sich  die  erforderliche  Be- 
triebskraft zu  N=^Ni  +  ^mIP ergiebt. 
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1.  Handsehermasehinen. 

Die  Bewegungsmechanismen  der  Handschermaschinen  bestehen  meistens  aus  sehr 
sinnreichen  Hebelcombinationen.  So  ist  eine  Schere  für  Handbetrieb  der  Old  Colony  Rivet  Works, 
New- York,  welche  Fig.  229  zeigt,  mit  einem  rollenden  Getriebe  o  versehen,  das  sich 
lose  zwischen  dem  excentrisch  geformten,  oberen  Hebel  a  und  dem  gezahnten  Scheren- 
hebel b  befindet  Dasselbe  wird  beim  Niedergehen  des  Hebels  a  gezwungen,  sich  nach 
vom  zu  bewegen ;  dadurch  kommt  der  Mittelpunkt  des  Getriebes  immer  mehr  unter 
den  Drehpunkt  des  oberen  Hebels  zu  stehen,  bis  die  Verbmdungslinie  der  beiden 
Mittelpunkte  von  a  und  o  senkrecht  zur  Richtung  der  Zahnstange  steht.  Je  geringer 
diese  Abweichung  von  der  Normalen,  desto  grösseren  Widerstand  kann  man  mit  ge- 
ringer Kraft  überwinden.  Um  das  obere  Scherenmesser  der  Dicke  des  Materials 
anzupassen  und  beim  Schnitte  eine  günstige  Stellung  des  Handhebels  zu  erreichen, 
ist  der  Gelenkhebel  c  mit  runden  Binschnitten  versehen,  welche  auf  den  Bolzen  des 
Hebels  a  passen.  Durch  Rückwärtsbewegung  des  Handhebels  h  gelangt  die  Schere 
zur  Wirkung  und  man  ist  im  Stande,  Rundeisen  bis  zu  25  mm  Durchmesser  und 
Bleche  bis  zu  15  mm  Dicke  zu  zerschneiden;  ftlr  dünnere  Bleche  bis  5  mm  Dicke 
fallen  die  Hebel  c  und  h  weg  und  der  Hebel  a  wird  direct  mittelst  der  Hand 


Die    durch  Fig.  231- 
gen  der  Bfltte"  entnommen;  eie  dient  bei  einer  Schnittlänge 


2,  Rahme«*  oder  Pw&llelseheren. 

Je  nach  der  Bestimmung  der  Haschine  nnd  der  daraus  folgenden  Breite  der  Scherblätt  er 
sind  sowohl  Führung  als  Antrieb  verschieden.     Bis  zn  600mm  Breite  hat  man  gewöhnlich  den  Antrieb 
in  der  Hitte  der  Schere;  bei  grüeserer  Scherenbreite  muss  man  jedoch,  um  Elemmongen  zu  ver- 
meiden ,  den  Antrieb  doppelt  anordnen ;   die  Schneiden  werden  in  diesem  Falle  auf  einem  Querbalken  be- 
festigt, der  an  beiden  Seiten  geführt  nnd  dessen  Gewicht  gewähnlich  durch  Gegengewichte  ausgeglichen  wird. 
Das  Constructionsprincip  einer  PlattenioherB  von  Seilers 
&  Co.  veranschaulicht  Fig.  230;  man  erkennt,  dass  dieselbe  durch  eine 
Scbranbe  ohne  Ende,   die  in  ein  Radsegment  greift,   betrieben   wird, 
deren  Bewegung  die  Hebel  b  und  c  auf  den  Querbalken  d  Übertragen. 
Der  Hebel  h,  welcher  sich,  wie  das  Zwischensttick  c,  über  die  ganze 
Breite  des  Stosses  erstreckt,  ist  auf  der  oscillirenden  Welle  a  befestigt, 
die  ihrerseits  in  zwei  seitlichen  Ständern  gelagert  ist;  das  Schnecken- 
rad befindet  sich  auf  dem   hintern  Ende  der  Welle.     Mittelst   einer 
Steuerstange  kann  der  Stoss  von  dem  Arbeitsstaude  ans  in  jeder  be- 
liebigen Stellung  beim  Niedergänge  angehalten  nnd  nach  aufwärts  be- 
wegt werden.     £ine  automatische  Vorrichtung,  welche  nach  einer  be- 
stimmten Hubläuge  die  Riemen  verschiebt,  bewirkt  die  Umkehrnng  und 
hemmt  die  Bewegung  in  der  höchsten  Stelle  des  Stosses. 
-233   dargestellte  Sahmenaohere  ist  aus  den  „Sammlungen   von  Zeichnun- 
2726  mm  zum  Schneiden   von   33  mm 
starken  Blechen  nnd  wird  durch  eine 
kleine,   an   den  Ständer  A  befestigte 
Dampfmaschine  mit  Hnschelschie- 
ber  betrieben.     Die  Zwischenwelle  ff^, 
welche  von  der  mit  Schwungrad  ver- 
sehenen Antriebswelle  in  Umdrehung 
versetzt  wird,  überträgt  ihre  Bewegung 
auf  die  beiden  Arbeitswellen  ffi,  die 
am  vordem  Ende  mittelst  excentriscber 
Zapfen   die   beiden  Presshebel   a  nnd 
die  Lenkerstangen   b   bewegen.     Die 
Presshebel  a  stossen  beim  Niedergange 
in  eine  Ausrundung   der   viereckigen 
Stücke  cc  nnd  pressen  so  das  zn  bei- 
den Seiten   in  verstellbarer  Prismen- 
fUbmng  gleitende  Scherblätt  nieder.     Will  man  die  Schere  vor- 
übergehend ausser  Th&tigkeit  setzen,  so  braucht  man  nur  einen 
der  Hebel  d  nach  vom  zn  legen,  wobei  die  StahlstUcke  cc  sich 
ebenfalls  nach  vom  bewegen  und  den  Presshebeln  a  keinen  An- 
griffspunkt mehr  gewähren.    Das  Gewicht  des  obem  Scherblattes 
mit  Querbalken  wird  durch  das  Gewicht  G  ausbalancirt. 

3.  Bledikanten-HobelmaschineiL 

BlecUEtnten-HobelmaBobinen  finden  bis  jetzt  noch  wenig 
Verwendung  in  den  Keaselschmieden,  da  man  das  Abschrägen 
Kg.N[-'a3.  der  Eesselblecbe  meist  mit  dem  Meissel  und  erst  nach  dem  Nie- 

ten bewirkt,  um  auf  diese  Art  zugleich  ein  vorläufiges  Ver- 
stemmen  zu  erzielen.  Da  eine  Maschine  zum  Hobeln  der  Blechk&nten  in  manchen  Fällen  zwecknülssig  sein 
dürfte,  so  mtlge  hier  eine  Constmction  aus  der  Chemnitzer  Werkzengmaachinenfabrik  (vormals  Job.  Zimmermann) 
in  Chemnitz  folgen.  Wie  Fig.  234  n.  235  erkennen  lässt,  wird  die  doppelte  Schneidvorrichtung  S 
und  St  längs  des  Gestelles  geflihrt  und  erhält  ihre  Bewegung  von  einem  Vorgele^  und  einer  lUemen- 
Scheibe  JR,  die  eine  mit  flachem  Gewinde  versehene  Leitspindel  in  Umdrehung  versetzt.  Auf  dem  Tische  B 
ist  ein  mit  8  Presssobrauben  C  versehenes  Joch  durch  die  Schrauben  A  befestigt,  durch  welche  das  zu 
bearbeitende  Blech  festgehalten  wird.  Das  Nachstellen  des  Stahles  geschieht  selbatthätig ,  indem  das  anf 
der  Snpportspindel  festsitzende  Sperrad  Dßt  die  erstere  dreht,  sobald  der  Sperrklink enmechanismns  an  den 
Anschlag  EEi  stösst.  Die  erste  Einstellung  wird  dnrch  die  Hand  vermittelst  der  Handräder  F  und  Fi  be- 
wirkt, von  denen  die  einen  die  Höhe,  die  anderen  zur  Regnlirung  der  Weite  dienen.    Der  Support  gleitet 


auf  der  Steaerstange  G  luid  wird  dnrch  den  Anschlag  H  und  das  Hebelgewicht  K  die  Veroolüebiuig  der 
Riemengabel  nud  Bomit  dne  Aendening  der  Bewegnsg  des  Stahles  erzielt. 


4.  Loch-  und  BohrmascMneiL 

Die  zum  Verbinden  zweier  Blechplatten  erforderlichen  Hiet-  und  Sdiraubenlöolier  kSnnen 
sowohl  g^eloolLt  als  gebolut  werden.  Das  Lochen  ist  mit  gerin^rem  Zeitaufwande  verbunden  als  das 
Bohren,  sodass  mit  Rücksicht  hierauf  das  Lochen  zweckmässiger  erscheint;  jedoch  wird  durch  Anwendung 
der  Vielbohrmaschinen  dieses  ungünstige  Verh&ltniss  vermindert.  Anderseits  aber  bliest  das  Material 
durch  das  Lochen  an  Festigkeit  ein,  denn  harte  Kesselbleche  von  33  kg  absoluter  Festigkeit  verlieren  durch 
das  Stanzen  20—24^/0  derselben  zwischen  den  Nietlöchern. 

Der  Widerstand,  den  eine  schmiedeeiaerne  Platte  dem  Lochen  entgegensetzt,  stellt  sich 
gleich  der  absoluten  Festigkeit  des  Materials,  sodass  bei  einer  Platte  von  z.  B.  30  kg  absolnter  Festigkeit 
pro  qmm  der  Widerstand  in  der  Trennungsfläche  gleich  d.n.rf.SO  wird,  wenn  d  die  Blechdicke  und  d 
der  Durchmesser  des  Loches  ist.  Die  Nietlöcher  werden  stets  etwas  grOsser  gemacht  als  die  Nietdurch- 
messer,  um  die  Niete  in  warmem  Znstande  leicht  einsetzen  zn  können. 

Besonders  wichtig  ist  die  Differenz  der  Durchmesser  von  Matrize  und  Stempel,  die 
durch  die  erforderliche  konische  Form  des  Loches  bedingt  wird;  bei  sehr  geringer  Differenz  erfolgt  auch 
sehr  leicht  eine  Besch&dignng  des  Bleches.  Das  Verhältniss  der  beiden  Durchmesser  liegt  gewQlinlich  zwischen 
1 :  1,1  und  I  :  1,25.    (Vergl.  Bd.  I.  8.  3.) 

J.  Terelnlste  Loch-  nnd  SebermaseUae. 
Eine  solche  Haschine  ans  der  Chemnitzer  Werkzeugmaschinenfabrik  vorm.  Job,  Smmermann  in  Chemnitz 
wird  dnrch  Fig.  236  u.  237  veranachanlicht  und  ist  von  einfacher,  jedoch  kräftiger  und  solider  Construction. 
Auf  der  Antriebswelle  A  sind  auf  der  einen  Seite  die 
lose  und  feste  Riemenscheibe  aufgesteckt,  während 
die  andere  Seite  ein  Schwungrad  und  ein  Getriebe 
tHtgt,  durch  welches  das  Stirnrad  auf  der  Zwischen- 
weUe  bewegt  wird.  Dieses  greift  unter  erneuter 
Tlebersetznng  ins  Langsame  in  ein  grosses  Stirn- 
rad, das  auf  der  Welle  B  sitzend  sich  in  einer  Aus- 
sparung des  MaschinengestcUes  befindet.  Der  Auf- 
nnd  Niedergang  der  Schlitten  C  und  D  wird  dnrch 
zwei  auf  der  Welle  B  sitzende,  excentrische  Zapfen 
nnd  zwei  knrze  Lenkstangen  bewirkt.  Die  Ma- 
trize B  des  Lochstempels  steht  in  einem  Ringe 
nnd  kann  durch  3  Schrauben  genau  centriscb  zum 
Lochstempel  eingestellt  werden. 

;2.  KnlebebeULoelipresBe. 

Die  nachstehende  durch  Fig.  23S  — 239 
dargestellte  Handlocdipresae  ist  zum  Einspannen 

in  einen  Schraubstock  bestimmt,  und  sind  die  Zeichnungen  in  theilweisen  Schnitten  ausgeführt.  Die  Lei- 
stung der  Maschine  ist  dahin  zu  beurtheilen,  dasa  die  grösste  Stärke  der  zu  lochenden  Bleche  10  mm  bei 
einem  Stempeldurchmesser  von  20  mm  beträgt,  sodass  die  Schnittfläche  628,5  qcm  ist,  wozu  ein  Hub  des 
Stempels  von  1 8  mm  erforderlich  ist. 

Haupttheile  der  Maschine  sind  znnächst  die  beiden  Hebel  a  nnd  a\,  welche  an  ihrem  gemein- 
schaftlichen Drebbolzen  b  durch  die  auf  beiden  Seiten  derselben  eingelassenen  Ringe  dd  zusammengehalten 
werden.   Ebensolche  Rii^e  dxdi  verbinden  das  kurze  Ende  des  Hebelarmes  ay  mit  dem  Stempelkopf/',  indem 
Hudb.  d.  Houh.-Constr.  III.  8 
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sie  über  deD  in  der  Uittellinie  von  f  angebrachten  Stutzbolzen  h\  fassen.  Das  kurze  Ende  des  Hebelarmes  a 
umscbliesst  den  dnrch  die  Wandungen  des  Presskörpers  gesteckten  StUtzbolzen  h^,  an  welchem  also  unmittelbar 
der  Lochstempel  bangt;  die  Arbeitsbewegung  nach  unten  wird 
durch  SchlicBsen  der  Hehelscliere  bewirkt.  Um  hierbei  den 
Bolzen  ^2  nicht  geradezu  auf  Scherfestigkeit  in  Anspruch  zu 
nehmen,  wird  derselbe  durch  iwei  Lappen  des  Verbindungs- 
stuckes g  gestutzt. 

Das  Oeffoen  und  SchÜessen  der  Hebelschere  erfolgt  mit 
Hülfe  der  halb  mit  rechtem,  halb  mit  linkem  Gewinde  versehenen 
Schraubenspindel,  deren  zugehörige  Muttern  mit  cylindrischen 
Zapfen  in  den  zu  Augen  ausgebildeten  Enden  der  Hebelarme  a 
und  «1  gelagert  sind.  Am  oberen  Ende  der  Schraubenspindel 
ist  eine  knrbelartige  Handhabe  k  angebracht,  durch  welche  die 
Drebong  bewirkt  wird,  während  die  am  unteren  Ende  zu  ver- 
stellende Mutter  m  den  variablen  Hub  ßsirt,  dessen  maximale 
Grösse  1 S  mm  beträgt. 

S.  Slebloehmaschine. 
Mit  den   besprochenen  Lochmaschinen   ist  es  nur  möglidi, 
Bleche  an  ihren  Rändern  zu  lochen ;  sollen  dieselben  jedoch,  wie 
z.  B.  Darrbleche,  Aber  die  ganze  FlSche  gestanzt  werden,  so  sind 
Fir.  138  :230  hierzu  passend  constrnirte  Maschinen    nothwendig.     In  den  Fig. 

240 — 243  wird  in  Aufriss,  Gmndriss,  Verticalschnitt  und  Seiten- 
anücht  eine  zu  diesem  Zwecke  dienende  sogenannte  Perforir-  oder  Sieblochmaschine  dargestellt.  Das  Ge- 
stell wn-d  von  einem  grossen,  gnsseisemen ,  geschlossenen  Ralimen  gebildet ,  der  auf  jeder  Seite  mit  einer 
Säule  in  Verbindung  steht  und  zwischen  dessen  Oeffnung  das  Blech  auf  dem  Tische  hin  und  her  bewegt 
wird.     Die  Antriebswelle  A,  welche  an  einem  Ende  eine  lose  und  feste  Scheibe,  an  der  anderen  Seite  aber 
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ein  Schwungrad  trSgt,  ist  auf  dem  Gestelle  gelagert  und  in  der  Mitte  mit  einem  excentriachen  Zapfen  ver- 
sehen, weldier  die  Bewegung  des  Stempels  bewirkt.  Das  zu  bearbeitende  Blech  wird  auf  einem  in  der 
Längsrichtung  anf  Rollen  beweglichen  Tische  befestigt.  Die  Vorwärtsbewegung  geschieht  selbstthätig  von 
der  Antriebswelle  aus,  indem,  wie  aus  der  Seitenansicht  ersichtlich,  der  Daumen  B  ein  Schaltwerk  in  Thätig- 
keit  setzt,  dessen  Bewegung  mittelst  Zahnrad  und  Zahnstange  auf  den  Tisch  Übertragen  wird.     Die  Gröase 
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der  ScbaltODg  kann  durch  Verschiebung  des  Hebels  C  im  Schlitze  D  regulirt  werden,  —  Die  Bleche  wer- 
den der  Länge  nach  gelocht;  ist  eine  solche  Reihe  Löcher  ausgestaDzt,  so  wird  eine  nene  Reihe  in  Angrifi 
genommen,  indem  man  das  Blech  mit  Hülfe  der  Handräder  E,  des  Schneckengetriebes  F  und  der  Schrauben- 
apindel  G  um  eine  Tlieilang  seitlich  rückt.  Wird  nun  der  Schalthaken  H  auf  die  andere  Seite  gelegt,  so 
bewegt  sich  das  Blech  rilckvärts  und  das  Ausstanzen  der  Löcher  findet  in  dieser  Richtung  statt. 

1.  BleehbohrmaBehlne. 
Die  Blechbohrmaschinen   werden   fast  ausachliesslioh  zum  Bohren  von  Stalilblflolisn  ver- 
wendet,  da  diese  wegen   ihrer  Härte  sich  einestheils  schlecht  lochen  lassen,   anderseits  aber  auch  wegen 
dieser  Eigenschaft  durch  das  Stanzen  sehr  an  Festigkeit  einbusseni   unter  Umständen  mues  man  dieselben 
sogar  nach  dem  Lochen  ausgltlfaen.    Eine  solche  Bleoh-  oder  VielbobmuBchine  wird  in  den  Fig.  244 — 245 
in  Vorder-  und  Seitenan- 
sicht Teranachaulicht.  Die 
drei  Böcke  A,  welche  jeder 
ftlr  sich  in  der  Entfernung 
von  1,9  m  auf  dem  Funda- 
ment befestigt  sind,  tragen 
unten    den    Bohrtisch   B, 
oben  dagegen  die  Support- 
wange C.     Auf  letzterer 
gleitet  der  Snpportschlit- 
ten  D\ ,  dessen  Arme  a  zur 
Anhiahme  der  Säulen  D 
dienen,  auf  denen  der  Bal- 
ken E  mht.  Der  Support- 
schlitten Bi  besitzt  femer  tig.  ut—2t&. 
3  1-fBrmige  Nuthen  zur 

Aufnahme  dreier  Seh  rauben  bolzen,  mittelst  welcher  die  sechs  Bohrsupporte  Fbia  F^  festgehalten  werden.  Die 
ihrer  ganzen  Länge  nach  genuthete  Welle  G  empfangt  ihre  Bewegung  durch  das  Stirnrad  ff,  das  Getriebe  J 
und  die  Riemenscheiben  ft'A',  von  denen  die  eine  lose,  die  andere  fest  ist;  letztere  macht  200  Touren  pro  Minute. 
Der  Antrieb  sämmtlicher  Bohrspindeln  l,  die  in  den  Augen  m  und  m,  der  Supporte  F  gelagert  sind,  erfolgt 
von  der  Welle  G  vermittelst  konischer  Räder.  Der  Balken  E  bat  die  Gestalt  eines  rechteckigen  Ptabmens, 
durch  dessen  Oefinungen  die  Bohrspindeln  hin  durch  treten.  Auf  E  ruhen  die  Schneckenräder  n,  deren  Naben 
mit  Gewinde  versehen  sind  und  deren  zugehörige  endlose  Schrauben  auf  der  Spindel  o  sitzen,  wo  sie  mittelst 
eines  Keiles  befestigt  sind.  Auf  diese  Weise  werden  sämmtliche  Bohrspindeln  gleichmässig  und  gleichzeitig 
durch  die  Blechplatte  hindurch gefllhrt.  Der  Bohrmechanismus  kann  einmal  dadurch  verschoben  werden, 
dass  der  Supportschlitten  ßi  bewegt  wird,  anderseits  kann  auch  durch  die  Schraubenspindel  s  eine  Ver- 
schiebung auf  C  bewirkt  werden.  Die  Entfernung  der  zu  bohrenden  Löcher  wird  durch  Verschiebung  der 
Bohrsnpporte  F  bewirkt,  wobei  dieselben  ihre  Bewegungsmechanismen  selbstthätig  mitnehmen. 

5.  Maschinen  znm  Biegen  und  Richten  der  Bleche. 

1.  BleehriehtmasehiHe. 

Du  Bioliteti  wird  gewöhnlich  bei  solchen  Blechen  vorgenommen,  die  eine  Politur  bekommen  sollen, 
anderseits  aber  auch  znm  Entfernen  von  Beulen,  Unebenheiten  n.  s.  w.  benutzt.     Die  zumeist  angewendete 
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Constroction  wird  in  Fig.  246  —  24S   vorgeführt   und   lässt  die  Zeichnung  die  oberen  vier  verstellbarra 
Drnckwalzen  und  die  unteren  5  Treibwalzen  erkennen,  von  welch  letzteren  aber  nur  die  mittleren  drei 
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mit  Antrieb  versehen,  jedocli  bo  eingerichtet  Bind,  dass  der  Drehsinn  derselbe  ist.  Wird  also  auf  die  feste 
Scheibe  R  je  nach  Bedttrfniss  der  offene  oder  gekreuzte  Riemen  geschoben,  so  erfolgt  Drehung  nach  rechts 
oder  nach  links. 

Das  Einstellen  der  oberen  Walzen  wird  durch  d&a  Handrad  M  bewirkt,  dessen  Bewegung  durch 
Kegelrad ergetriebe  auf  die  Stirnräder  L  übertragen  wird;  die  Lager  der  Walzen  werden  dann  durch  die 
abwechselnd  mit  rechtem  und  linkem  Gewinde  versehenen  Schrauben  gehoben.  Genanere  Einstellung  wird 
mit  Hilfe  des  R&des  iVi  erzielt,  aaf  dessen  Welle  eine  Schnecke  sitzt,  die  in  ein  mit  einem  der  Räder  L 
verbundenes  Schraubenrad  greift;  auf  diese  Weise  werden  auch  sämmtliche  Schrauben  N  in  Umdrehung 
versetzt.  Die  beiden  Gestelle  A  A  werden  fundirt  und  durch  die  mit  G  bezeichneten  Anker  gegeneinander 
versteift. 

2.  BleehblegmaseUiie. 

Znr  Herstellung  gebogener  Bleche  zu  Kesseln ,  Rähren  n.  s.  w.  bedient  man  sich  der  Blechbieg- 
maaolunen,  von  denen  die  mannigfaltigsten  Con^tnictionen  vorhanden  sind.  Durch  nebenstehende  Fig.  249 
bis  250  wird  eine  solche  Haschine  veranschaulicht,  welche  Walzen  von  3000  mm  Länge  und  320  mm  Durch- 


messer besitzt.  An  den  in  den  Gestellen  A  verschiebbaren  Lagern  der  oberen  Walze  sind  cylindrische 
Stücke  befestigt,  die  mit  Gewinde  versehene  Schraubeni^der  F<als  Muttern  tragen,  sodass  durch  Drehung 
von  E  ein  Heben  und  Senken  der  oberen  Walze  erfolgt.  Zu  dem  Ende  sitzen  die  beiden  Schnecken  auf 
einer  durchgehenden,  langen,  gemeinschaftlichen  Welle,  welche  an  der 
einen  Seite  ein  Kegelradgetriebe  besitzt,  sodass  durch  Umdrehung  des 
Handrades  F  ein  Heben  oder  Senken  der  oberen  Welle  erfolgt.  Damit 
man  Cylinder  von  den  Walzen  abziehen  kann,  sind  die  Lager  seitlich  zum 
Herausnehmen  eingerichtet  nnd  werden  durch  Keile  festgehalten. 

8.  Bleehpresse. 

Vortheilhafter  als  durch  Hämmern  stellt  man  Flanschen-  oder  ans- 
gebauchte  Eesselblecfae  durch  Pressen  her;  besonders  hydraulische 
Pressen  sind  hierfür  sehr  zweckmäsug,  und  fShrt  Fig.  251  die  Ansicht 
einer  solchen  Bleehpresse  vor.  Das  umzubiegende  Blech  liegt  zwischen 
der  Platte  M  nnd  dem  Ringe  If,  der  an  einem  Querbaupte  Fi  mit  Schrau- 
ben befestigt  ist.  Die  Platte  M  wird  mittelst  der  beiden  PresscyÜnder 
gegen  die  Blecbplatten  gepresst.  Der  Tisch  ß,  welcher  durch  den 
Kolben  B  vom  PresscyÜnder  A  aus  in  die  Höhe  gehoben  wird,  gleitet 
in  Führungen  längs  der  Sttttzsäulen  G  nnd  trägt  auf  den  Stutzen  E 
den  Pressring  F.  Wird  nun  F  gehoben ,  so  wird  das  Blech  an  Jf  an- 
gebogen und  zwar  nach  und  nach,  da  F  gut  ansgemndet  ist  In  der- 
selben Weise  werden  die  Bleche  ausgebaucht  oder  gerade  gerichtet. 
Han  kann  Platten  bis  zu  32  mm  Dicke  und  von  600  bis  4500  nun 
Durchmesser  mit  Hilfe  der  Maschine  in  die  angegebenen  Formen 
bringen. 

6.  Vorrichttmgen  und  Maschinen  znm  Nieten. 

1.  KletenKlDhofen. 

Die  Xieten  werden  im  rothwarmen  Zustande  verwendet,  weil  sie  sieh  einestbeils  so  besser  stauchen 
und  hämmern  lassen,  anderntheils  aber,  weil  dann  die  zu  dieser  Arbeit  erforderliche  Kraft  geringer  ist. 
Man  hat  daher  besondere  Nietenglähöfan  construirt,  nnd  stellen  Fig.  252 — 254  eine  solche  Anordnung  dar, 
die  drehbar  und  mit  centraler  WindznfUhrung  ausgestattet  ist     Der  Raum  A  ist  mit  feuerfesten  Steinen 
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Fig.  252—254. 


ansgefttttert  und  besitzt  64  Löcher  b  von  35  mm  lichter  Weite,  die  zum  Einlegen  einer  gleichen  Anzahl 
Nietbolzen  bis  zn  25  mm  Stärke  dienen.  Dieser  obere  Theil  A^  der  mittelst  des  Deckels  C  geschlossen 
wird,  ruht  auf  dem  ebenfalls  viereckigen  Aschenkasten  J,  welcher  unterhalb  in  das  sich  erweiternde  Rohr  AT 
ausläuft.  In  dem  Aschenkasten  ist  eine  Lade  angebracht,  welche  weder  Deckel  noch  Boden  hat  und  her- 
ausziehbar ist.  Auf  den  Rändern  derselben  ruht  ein  Rost.  Die  Erweiterung  des  Rohres  AT  greift  über 
den  yerticalen  Windcanal  D^  wobei  das  Rohr  des  letzteren  dem  ganzen  Apparate  als  Drehzapfen  dient,  der 
sich  mittelst  der  vier  am  Ofen  befestigten  Handgriffe  drehen  lässt. 
Der  Windcanal  ist  kreuzfcjrmig  gestaltet;  der  horizontale  Schenkel 
£  läuft  rechts  aus,  um  hineingefallene  Kohlenstücke  aus  dem 
Rohre  entfernen  zu  können;  der  Verschluss  wird  durch  einen  Holz- 
pfropfen bewirkt.  An  der  linkeif  Seite  kann  ein  einstellbares 
Drosselventil  zur  Windregulirung  angebracht  werden. 

2«  Xietmasehineii. 

Das  Nieten  mit  der  Hand  ist  zeitraubend  und  steht 
der  Maschinennietung  in  Bezug  auf  Qualität  wie  Quantität  be- 
deutend nach,  denn  bei  einer  Nietung  von  23  mm  Nietdurch- 
messer gehören  140  Schläge  zu  einem  fertigen  Niete,  sodass 
in  10  Arbeitsstunden  nur  200  Stück  von  einer  Rotte  eingesetzt 
werden  können,  wozu  ein  Vorarbeiter,  zwei  Zuschläger,  ein  Vor- 
halter und  ein  Nietenwärmer  erforderlich  sind. 

Die  Leistung  der  Nietmaschinen  ist  weit  grösser,  mag  nun  Dampf- 
oder Wasserdruck -als  Kraft  benutzt  werden. 

Die  hydraulischen  Nietmaschinen  werden  im  allgemeinen  mehr  verwendet 
als  die  durch  Dampf  betriebenen,  und  möge  aus  diesem  Grunde  die  durch  Fig.  255 
bis   258  veranschaulichte,  nach  TweddeTs  System  construirte  hydraulische 

Nietmaschine  hier  angeführt  werden.  Wie  Fig.  255  erkennen  lässt,  bewegt  sich  der  Presskolben  B  im 
Cylinder  A,  während  der  Cylinder  a  und  der  Kolben  ö  zum  Rückgang  dient.  Mit-c  und  d  sind  die  Ein- 
und  Auslassventile  bezeichnet,  während  C2  und  d^  die  Ein-  und  Auslassrohre  sind.  Von  der  Kammer  des 
Einlassventils  führt  ein  Canal  zu  dem  Rückgangscylinder  a,  wodurch  derselbe  direct  mit  dem  Einlassrohr 
in  Verbindung  steht.     Auf  der  einen  Seite  des  Ventilkastens  ist  ein  ;  t 

Hebel  h  angebracht,  dessen  Drehpunkt  zwischen  den  beiden  Ventil- 
stangen der  Ventile  c  und  d  liegt;  diese  werden  gegen  den  Hebel 
gedrückt,  sodass  also  durch  eine  Bewegung  desselben  die  Ventile 
zu  öffnen  oder  zu  schliessen  sind. 

Das  Pressen  des  Nietkopfes  bewirken  die  beiden  Hebel  H 
und  Hl,  die  an  ihren  kürzeren  Enden  entsprechende  Stempel  tragen. 
Der  Hebel  H  ist  dem  Compressionscylinder  gegenüber  durch 
zwei  Verbindungsstangen  derart  befestigt,  dass  seine  Entfernung 
durch  Schraubenmuttern  verändert  werden  kann.  Der  zweite  Hebel 
Hl  ist  mit  dem  Kolben  fest  verbunden  und  wird  auf  den  Verbin- 
dungsstangen geführt,  wodurch  die  Lage  beider  Hebel  gegeneinan- 
der fixirt  ist.  Die  längeren  Enden  dieser  Hebel  sind  mit  einem  Ku- 
gelgelenk versehen,  dessen  Theile,  je  nach  der  Stärke  des  Arbeits- 
stückes, ausgewechselt  werden  können.  Eine  Spiralfeder  hält  die 
Hebel  an  dieser  Seite  zusammen,  sodass  sich  nur  die  entgegenge- 
setzten Enden  um  die  Zapfen  OOi  bewegen  können. 

Soll  die  Maschine  in  Thätigkeit  gesetzt  werden,  so  wird 
das  Druckwasser  durch  das  Rohr  C2  eingelassen  und  tritt  in  den 
Rückgangscylinder,  drückt  auf  den  Kolben  ö  und  hält  so  die  He- 
bel H  voneinander,  bis  man  die  Niete  eingesetzt  und  die  Niet- 
maschine fertig  gemacht  hat.  Durch  einfaches  Oeffnen  des  Ein- 
lassventiles  wird  der  Nietkopf  geformt,  wobei  zugleich  das  in  a  befindliche  Wasser  durch  den  Kolben  b 
in  das  Rohr  c  zurückgepresst  wird.  Das  Druckwasser  kann  durch  ein  Ventil  in  der  Leitung  beliebig 
abgesperrt  werden;  eine  Pumpe  drückt  dasselbe  in  einen  Accumulator,  dem  es  nach  Bedürfniss  ent- 
nommen wird. 
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Fig.  255—258. 
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7.  Verarbeitung  des  Kupfers. 

1.  Kupferblech. 

Die  weitauB  ^rSsste  Verwendung  findet  das  Knpfer  zn  Blechen,  welche  selten  durch  Hämmern, 
sondern  meiat  durch  Walzen  hergestellt  werden.  Beim  Schmieden  werden  die  , Hartstücke "  zertfaeilt 
und  in  mehreren  StUcken  aufeinander  liegend  ausgeschmiedet ;  die  Schläge  müssen  auf  beiden  Seiten  und 
sowohl  in  der  Längs-  wie  Breiten  rieh  tung  erfolgen. 

Die  zu  walzenden  Eupferbleohe  werden  zunächst  unter  dem  Wasserbammer  bis  auf  15  mm  Dicke 
gestreckt  nnd  dann  rothglUhend  oder,  was  besser  ist,  im  kalten  Zustande  ausgewalzt.  In  letzterem  Falle 
sind  die  hart  gewordenen  Bleche  häuiig  auszuglühen,  wobei  der  Material  vertust  geringer  ist  als  beim  Gltthend- 
walzen  ('/i"/!!  bis  gegen  7*/o). 

Die  gewöhnlichen  Bleche  haben  etwa  0,3  bis  3  mm  Dicke,  760  bis  900  mm  Breite  und  1500  bis 
1800  mm  Länge.  Sie  finden  Verwendung  als  Dachbleche  (0,7 — 2  mm  dick),  Rinnenbleehe,  Schiff  beschlag- 
bleche (0,6 — 1,5  mm  dick,  350  mm  breit,  1220  mm  lang);  in  dünneren  Sorten  als  ZUndhtltchenblecb,  Flick- 
knpfer,  endlich  wegen  der  sehr  grossen  Wärmednrchläsaigkeit  des  Kupfers  als  Material  zu  Kesselböden, 
Locomotivfenerbttchsen  n.  e.  w. 

2.  KapterrShreD. 
Kupferrohren  werden  entweder  aus  Blechstreifen  znsammenge- 
Idthet  nnd  über  den  Dom  gezogen,  oder  aus  gegossenen  Hohlstücken 
gewalzt,  gezogen  oder  gehämmert.  Das  Znsammenlöthen  der  Kehr- 
enden kann  auf  zweckmässige  Weise  vermittelst  des  durch  Fig.  259 
bis  260  dargestellten  Rohrlöthe -Apparates  bewirkt  werden.  Da  das 
Schlagloth  bei  liegenden  Röhren  nie  recht  dnrchfiiesst,  so  werden  die- 
selben senkrecht  geatellt.  Die  beiden  kleinen  Löthöfeu  a  sind  zwei- 
theilig und  werden  ihre  Hälften  durch  je  eine  Schelle  b  nebst  Spann- 
ring zusammengehalten;  in  ihrer  Hitte  steht  das  zu  löthende  Rohr, 
welches  noch  am  oberen  Ende  durch  einen  mit  Flügelmutter  anzieh- 
baren Halsring  c  gehalten  wird.  Sobald  das  Schlagloth  geflossen,  wird 
die  Schölle  rasch  abgenommen  nnd  beide  Ofentheile  abgerückt,  die 
glühenden  Kohlen  fallen  hemnter  und  das  gelöthete  Rohr  kann  in 
seiner  Stellung  langsam  erkalten.  Für  grösseren  Betrieb  können  leicht 
mehrere  Röhren  in  gewisser  Entfernung  nebeneinander  aufgestellt,  die 
Fig.  119—160.  Oefen  fortschreitend  darunter  geschoben  und  zusammengestellt  werden. 

Verwendet  man  gegossene  Hohlstüake  zur  Herstellung  der  Röhren, 
so  ist  ein  blasenfreies  GussstUck  Haupterforderniss,  welches  man  erhalten  soll,  wenn  das  gesuhmolzene  Kupfer 
im  Angenblicke  des  Erstarrena  durch   einen  Dorn   aufgetrieben  wird;  hierdurch  sollen   alle  Undichtheiten 
rt'-  vermieden  werden.    Am 

-.TrSw'?   -^»  ■   sichersten     erhält    man 

-f   einen       Kupfercylinder 

I    ohne  Fehlstellen ,  wenn 

^  man  denselben  aus  einem 

vorher        zusammenge- 

pressten  und  geschmie- 

-*■    detenVollcylinder  treibt; 

die  Oeffnung  wird  durch 

Ausbohren  gewonnen. 

Das  Ziehen  der 
Knpferröhren  ge- 
schieht auf  horizontalen 
und  verticalen  Ziehbän- 
ken in  ähnlicher  Weise 
wie  bei  Röhren  aus  an- 
deren Metallen. 

Durch  Fig.  261  bis 
269  wird  eine  solche  fUr 
Enpfer-undMessing- 

.  röhren  bestimmte  Zieh- 

Fig.  2S1— 26B.  bank    zur   Anschauung 

gebracht.  Dieselbe  ist  für  Maschinenbetrieb  bestimmt;  dnrch  die  füemenscbeiben  R  und  durch  das  Rädervorge- 
lege Ri  B2  werden  die  durch  eine  Gelenkkette  verbundenen  Kettenräder  A*,  und  A^j  bewegt.  Letzteres  ruht 
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in  einem  verstellbaren  Lager,  und  kann  durch  eine  Schraube  die  Eettenspannung  beliebig  regulirt  werden. 
Die  Ziehbank  hat  zwei  W&ngen,  die  an  dem  einen  Ende  za  einem  starken  Widerlager  ^r  die  Zieheisen  E 
ausgebildet  sind.     Aof  den  Wangen  länfl  der  Wagen  IV,  der  die  um  einen  verticalen  Bolzen  sich  drehende 
Schleppzange   trägt.     Die  Kuppelung  des  Wagens  mit  der  Kette  wird  durch  den  Hebel  h  bewirkt;   der 
kleinere  gekrflmmte  Ann  desselben  fasst  in  die  Kettenglieder,  wodurch  der  Wagen  mitgenommen  wird.    Die 
Amlösung  erfolgt  selbsttbätig,  da  der  Eingriff  des  Hakens  durch  ein  kleines  Räderpaar  begrenzt  ist,  welches 
auch   anf  den  Wangen  Itluft.     Wird  nun  die  Kette  durch  das  Rad  nach  abwärts  gezogen,  so  erfolgt  die 
AoslÖsnng;  das  Gewicht  am  Hebel  h  fällt  herab  und  der  Wagen  rollt  auf  seinen 
Tier  Rädern  auf  den  geneigten  Wangen  nacli  vom,  wo  er  durch  die  Ausrun- 
dung aufgehalten  wird.    Sodann  wird  das  anfiingliche  dünnere  Rohrende,  in  das 
cum  besseren  Festhalten  der  Zan^  ein  Bleipfropfen  gesetzt  ist,  durch  das  Zieb- 
locfa  in  das  Maul  der  Zange  gesteckt,  die  sieb  mit  50  mm  Geschwindigkeit  in 
der  Secnnde  bewegt. 

S.  Das  LStbei  des  Knpfers. 

Eine  sehr  viel  benutzte  Art,  zwei  Kupfertheile  miteinander  zu  ver- 
binden, ist  das  LÖthen,  wozu  man  sich  des  Hartlothes  bedient.  Sehr  gut 
in  der  Farbe  stimmt  mit  dem  Kupfer  eine  Legining  aus  5  Tbeilen  Kupfer  und 
1  Tbeil  Blei,  welche  ausserdem  leicht  schmilzt,  fest  bindet  und  sehr  gut 
Hammerschläge  aushält.  Bewährte  Sorten  Schlagloth  sind:  7  Tbeile 
Messingblecbschnitzel ,  1  Theil  Zink  (gelb,  sehr  strengflilssig) ;  3 — 4  Messing- 
btechschnitzel,  1  Zink  (gelb,  strengflüssig) ;  22  Messing,  10  Zink,  1  Zinn  (halb- 
weiss);  44,5  Kupfer,  5,5  Zink,  50  Zinn  (weiss).  Die  zu  löthenden  Flächen 
mässen  mjfgtichst  rein  gehalten  werden.  Bereits  durch  Fig.  259 — 260 
veranschaulichten  wir  einen  Ofen  zum  Lothen ;  hat  man  häufiger  Rohrenden  zu 
läthen,  so  bedient  man  sich  auch  zweckmässig  eines  besonderen  Lötbofens, 
wie  die  Fig.  270  —  271  darstellen.  Der  aus  gusseisernen  Platten  A  und  B 
gebildete  Ofenschacht  ist  mit  feuerfestem  Material  D  so  ausgeftlttert,  dass  eine  Fig.  no-iTi. 

kegctftlrmige  Vertiefung  geblieben  ist,  in  deren  oberes  Drittel  eine  WinddUse  F 
ragt.     Zum  Abschluss  und  Reguliren  des  Windes  ist  im  Rohre  E  eine  Drosselklappe  angebracht. 

Da  bei  wiederholtem  GlUben  sich  die  Metalle  meist  oberfiftcblich  osydiren  und  hierdurch  ein  un- 
ansehnliches Aussehen  erhalten,  so  müssen  sie  vielfach  zum  Schlnss  der  Bearbeitung  von  dieser  dHnnen 
Oiydschicht  befreit  werden  ^  dies  geschieht  durch  das  Abbeiseii  oder  Abbrennen,  welches  man  bei  Kopfer- 
arbeiten durch  Einlegen  in  verdlinnte  Schwefelsänre  erreicht:  die  verwendete  Beize  besteht  zweck- 
mässig aus  1 — 5  Gewichtstheilen  Schwefelsäure  auf  100  Tbeile  Wasser. 


€.*Werkzeugmaschinen  zur  Bearbeitung  der  Schmiede*  und  Oussstficke. 

1.  Form  and  Geschwindigkeit  der  Werkzeugstähle. 

1.  Die  Form  der  Sehneiden. 

Die  durch  Giessen  und  Schmieden  erhaltenen,  roh  geformten  Gegenstände  werden  durch  Ab* 
trennen  nnd  Abschneiden  von  Material  weiter  verarbeitet;  es  kann  dies  mit  der  Hand  oder  dnrcb 
eine  Maschine  bewirkt  werden.  Die  von  der  Verkzeugmasolmie  aufzuwendende  Kraft  hängt  einerseits 
von  der  Härte  und  Festigkeit  des  Materials,  anderseits  wesentlich  von  der  Form  der  Werkzeng- 
schneide  und  deren  Stellung 
zur  Arbeitsfläche  ab.  Die  letz- 
tere wird  durch  den  Schneid- 
winkel bestimmt,  welcher  von 
dernZnacbärfungswinkela 
(Fig.  272)  nnd  dem  Ansatz- 
winkel ($  gebildet  wird.  Für 
den  fferin^ten  Kraftverbranoh 
haben  Versuche  folgende 
Werthe  flir  die  Grösse  dieser 
Winkel  ergeben. 

In  der  Praxis  findet  man  häufig  grtlssere  Schneidwinkel,  weil  die  Stähle  dann  eine  weniger  sorg- 
fältige Behandlnng  erfordern.     Um  die  Reibung  an  den  Seitenflächen   des  Stahles  möglichst  klein 


Mawhine 

Material 

ZoBObto- 
fungd- 
ninkel 

Aiuatz- 
winkel 

GuMeiMD 
Btonte 

BchmiedesiioD 
Hronze 

610 
66" 
60" 
66' 

76" 

3° 
4° 
3° 

4' 
3" 
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zu  halten^  giebt  man  demselben  einen  trapezförmigen  Querschnitt.     Die  Begrenzung  der' Schneide 
ist  entweder  geradlinig  oder  abgerundet. 

2.  OesehwindlgkeitsTerhftltnisse. 

Von  grösster  Wichtigkeit  sind  neben  den  angegebenen  Winkeln* die  relativen  Oetchwindigkeiten 
der  Werkzeuge  und  Arbeitsstücke  gegeneinander.  Diejenigen  Geschwindigkeiten,  welche  bei  dem  kleinsten 
Kraftaufwand  die  grösste  Menge  Späne  liefern,  sind  jedoch  in  der  Praxis  nicht  allein  maassgebend,  indem 
die  Betriebsunkosten  meistens  mehr  von  dem  Arbeitslohne,  der  Masohinenunterhaltung  und 
der  Productionsfähigkeit  der  Maschinen  als  von  dem  Eraftverbrauche  abhängen.  Ein  rascher 
Gang  ist  im  allgemeinen  aus  Ökonomischen  Rücksichten  dem  langsamen  vorzuziehen.  Die  erfahrungsmässig 
festgestellten  vortheilhaftesten  Geschwindigkeiten  sind  in  nachstehender  Tabelle  zusammengestellt: 

Tabelle  der  vortheilhaftesten  Oeichwindigkeiten  für  Werkzeugmaschinen. 


Bezeichnung  der  Maschinen 


Peripherie-  oder  Längsgeschwin- 
digkeit des  Stückes  oder  Stahles  in  mm 
pro  Secnnde  ftlr  die  Materialien: 


Stahl 


Gusseisen 


Sohmied»- 
eisen 


Bronze 


Rttckgangs- 

geschwindig- 

keit 


Schaltung 

pro  Um- 
drehung oder 
pro  Schnitt 
in  mm 


0) 


i 

p 


*.9 


Drehbänke 


Bohr- 
maschinen 


Kleinere 

Mittlere 

Grössere 

Plan-    

Achsen-  und  Räder-    . 
Horizontal-  und  Cylinder- 
Yertioale 


Langloch- 

Mit  Fraisscheibe 
Fttr  Zahnräder 
Mit  Stählen 
Schrauben  Schneidmaschinen 


Fraismaschi 


r  Mil 
inen  i  Fü: 
l  Mil 


Hobelmaschinen  < 
Shapingmaschinen  l 
Stossmaschinen  < 


Kleine    . 

Grosse    . 

Kleine 

Grosse 

Kleine 

Grosse .     . 


} 


40—50 


25—35 

30—40 

80—100 

80—100 

80—100 

25—35 

80—100 

80—90 

80—100 

70—90 

80—90 

75—85 


70—80 


50—60 

60—70 

150—170 
200—300 
200—250 

80—100 

80—90 

130—150 

110—130 

100—120 

90—110 


90—110 


60—70 
70—90 


100- 

200; 

200 

25- 

90 

80- 

150- 

130- 

120 

110- 


-150 

300 

250 

-35 

400 

-90 

-170 

-150 

-140 

-130 


130—200 


90—150 
100—120 


180- 

300- 

250- 

25- 

90 

80- 

180- 

160- 

140- 

130 


-200 
-400 
-300 
-35 
100 
-90 
-220 
-200 
-180 
-150 


l{ 


1,5— 2fach 
2,5 — 3fach 
wie  vorwärts 
1,3— l,5fach 
wie  vorwärts 
1,3— l,5fach 


0,25—0,0 
0,30—0,75 
0,33—1,0 
0,50—1,5 
0,75—1,5 
0,15—0,5 
0,1—0,5 
lang  0,25—0,8 
tief  0,10—0,5 
0,05—0,5 
0,05—0,5 
0,05—0,5 

0,3—1,5 

0,4—2,0 
0,25—1,0 

0,3—1,5 
0,25—0,1 

0,3—1,5 


1 


150—200 
100—150 
40—100 
30—80 
40—130 
80—110 
130-190 

110—150 

80—110 
100—250 
80—110 
90—260 
55—80 
60—100 
80—100 
90—110 
40—80 
60—100 


*  Zu  den  Umdrehungszahlen  der  Deckenvorgelege  ist  zu  bemerken,  dassdieXransmissionswelle  ca.  100  Touren 
machen  soll. 


A 

—'S. 


<^' 


J 


2.  Drehbänke. 

1«  BrehstShle,  Auf  spann-  und  Gentrirrorriehtangren« 


B 


a.  Drehfltähle.     Die  gebränchlichsten  einfachen  Drehstähle  sind  durch  die  Fig.  273  —  276  darge- 
stellt.    A  zeigt  die  Seiten-  nnd  Vorderansicht  eines  Schrotstahies  fttr  grosse  Schaltbewegong  and  starken 

^ L _.^     Span^  B  einen  Spitzstahi   mit  zwei  nnter 

^v  ä         .  1 


einem  spitzen  Winkel  auslaufenden  Schneiden, 
6"  einen  Schlichtstahl,  dessen  Breite  je  nach 
seiner  Verwendung  von  3 — 300  mm  variirt,  und 
I)  einen  Durchstechstahl;  dessen  Breite  von 
vorn  nach  hinten  abnimmt ,  um  ein  Klemmen 
^J  desselben  in  der  eingedrehten  Nuth  zu  ver- 
hindern. 

Stahlhalter  benutzt  man,  um  an  Stahl  zu 


\J 


i) 


Pig.  27»— 276. 


D 


if 


% 


•• 


f- 


^# 


Fig.  277—280. 


"^5? 


sparen  und  um  die  Schneidestähle  leichter  anfertigen  zu  können,  Fig.  277 — 280  veranschaulichen  einen 
Stahlhalter,  der  ebensowohl  fUr  Drehbänke  als  für  Hobel-,  Shaping-  und  Stossmaschinen 
geeignet  ist.  Die  nachstehende  Tabelle  giebt  Anhaltspunkte,  um  diese  Stahlhalter  in  verschiedenen 
Grössen  ausführen  zu  können. 
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„ 

b 

c 

d 

< 

f 

in  mm 

mmm 

in  mm 

mmin 

, 

12X1« 

140 

S 

6 

25 

80 

17 

16  XM 

m 

«,!> 

S 

2S 

95 

29X28 

26U 

11 

U,b 

36 

35X3S 

San 

in 

1« 

42 

135 

40X40 

4O0 

19 

K 

*70 

1» 

25 

55 

170 

7 

65X65 

570 

22 
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Einea  englischen  Stahlhalter  seigen  die  Fig.  281 
bis  282 ;  das  Stflck  a  nrnfasst  den  Stahl  6  uod  ist  der- 
art eiogerichtet ,  daas  derselbe  je  nach  Bedarf  in  der 
ansgezeichneten  oder  in  der  pnnktirten  Lage 
eingespannt  werden  kann.  Das  Stück  d  wird  mittelst 
einer  Schraube  fest  auf  den  Stahl  gedrückt  und  hält 
diesen  fest.  Die  Befestigung  in  der  pnnktirt  gezeich- 
neten Stellung  wird  mit  Hülfe  eines  Keiles  ebenfalls 
durch  das  Stflck  d  bewirkt. 

Einfacher  ist  der  in  Fig.  283 — 285  abgebildete  Werkzenghaltw ;  die  in  diesen  eingesetzten  StKble 
sind  als  Fa^onstaht  nur  durch  Schleifen  hergestellt,  so  bestehen  Schrubbstähle  beispielsweise  ans  Rund- 
stahl  mit  angeschliffener  Schneidfläche,  wie  dies  Fig.  284  darstellt.  Die  Befestigung  im  Werkzengkalter  wird 
durch  2  Schrauben  bewirkt.  Für  Rechts-  und  Linksgang  hat  man  besondere  Werkzeughalter  nöthig. 
Bei  kleinerer  Beanspruchung,  wiez.  B.  beim  Schlichten,  wendet  man  die  zweckmässige  ConstructiouFtg.  286 
— 289  an,  von  der  f  die  Seitenansicht,  Cden  Grundriss  and />  den  Aufriss  zeigt;  durch  Drehung  des  Schrauben- 
bolzens kiinn  man  jede  gewtiDSchte  Vorstellung  des  Stahles  erreichen.  Der  untere  Theil  der  Schraube  ist 
mit  einem  geneigten  Einschnitte  versehen,  wodurch  sich  der  Stahl  in  den  geeigneten  Schneidwinkel  einstellt. 

Das  Sflhleifen  der  Stähle  besorgt  fUr  eine  Werkstatt  mit  bis  200  Arbeitern  «in  Mann  auf  einem 
mit  Support  nnd  Stufenscbeiben  versehenen  Sohleifrteine;  letztere  Anordnung  ist  ans  dem  Grunde 
zweckmltssig,  weil  auch  nach  erfolgter  theitweiser  Abnutzung  des  Steines  demselben  doch  noch  unge^hr  die- 
selbe Oeschwindigkeit  ertheilt  werden  kann. 


Flg.  I93~-»4. 


Fig.  »1—281.  ng.  !8»-!85.  rig.  tS&-18».  F'E'  DO— 2K. 

b.  An&paiinTorriohtniigfln.  Spannt  man  zwischen  den  Spitzen  der  Drehbank  ein,  so  genflgt  es  in 
den  meisten  Fällen  das  Dreherherz  auf  das  Arbeitsstück  zn  setzen.  Zum  Abdrehen  von  Bolzen  und 
dergleichen  bedient  man  sich  besser  der  Universalfutter,  wie  ein  solches  in  Fig.  290—292  dargestellt 
ist  Durch  Umdrehen  einer  Mutter  wird  das  Arbeitsstück  stets  centrisch  eingespannt.  Der  Körper  a  ent- 
hält ein  der  Drehbankspindel  entsprechendes  Huttergewinde  und  eine  Bohrung,  darch  welche  der  zn  be- 
festigende Ruudstab  eingeführt  wird;  femer  ist  dieser  Körper  mit  3  Schlitzen 
versehen,  in  welchen  die  Spannhacken  b  geführt  werden.  Auf  a  ist  die  Mutter 
geschraubt,  dnrch  welche  der  Ring  c  bewegt  werden  kann,  wobei  alle  drei 
Backen  b  gleichzeitig  in  der  Richtung  des  äusseren  Ringes  e  gegen  den  Stab 
gepreast  werden  und  denselben  festhalten.  Dieses  Futter  hat  den  Nachtheil,  dass 
es  nur  für  wenig  von  einander  abweichende  Bolzendurchmesser  verwendet  werden 
kann.  Eine  ausgedehntere  Benutzung  erlaubt  das  in  Fig.  293 — 294  gezeichnete 
Sp  ann  f  utter,  welches  8  Schrauben  besitzt,  deren  Einstellung  allerdings  mit  grosserem  Zeitverluste  verkottpft  ist. 

Grössere  Gegenstände  werden  je  nach  ihrer  Form  mit  oder  ohne  Hilfe  des  Reitstockes  gegen 
eine  Planscbeihe  gespannt.  Fig.  295—296  zeigen  ein  Universalfutter,  welches  selbsttbätig  centriri 
Die  zum  Transport  der  Spannbacken  d 
dienenden  Schranbenspindeln  ff  sind  mit 
konischen  Rädern  ansgerllstet,  welche  im 
Eingriff  mit  dem  in  der  Planscheibe  ge- 
lagerten   grossen    konischen   Rade    sind.  / 

Dreht  man  mit  einem  Schraubenschlltssel  |  -f^^^B-^-K^^       ~^^| 

eine  der  Spindeln  g,  so  werden  auch  die  l 

andern  dieselbe  Drehung  ausfuhren  müssen  „  . 

und   den   betreffenden   Gegenstand   cen-  \|^^  [Jj  NV/^  g  ; 

trisch  einspannen.  Fig.  295  zeigt  die 


m 


m 


Fig.  »&— ZMi. 


fit-  S»7— »9, 


Plan«cheibe  halb  Im  Grundrias,   halb  in 
der  Vorderansicht. 

Eine  gewöhnliche  Plauscheibe,  welche  fUr  grössere  Durchmesser  Anwendung  findet,  veran- 
schaulichen  Fig.  297 — 298,  aus  denen  vier  voneinander  unabhängige  Aufspannknaggen  und  eine  grössere  An- 
zahl von  radialen  Schlitzen  zur  Aufnahme  von  Befestigungsschrauben  ersiehtlich  sind. 

Eandb.  d.  MaMh.-Conitr.  in.  9 


c.  Plftnnheibe  zum  Kngeldrehen.     Eine  Yorrichtimg  EQm  selbstthäti^n  Kngeldrefaen  bringen  wir  io 
Fig.  299 — 300.     Dieselbe  wird  «nf  den  SpindelBtock  einer  Drehbank  anfgescliranbt  und  besteht  ans  der 
,  Planscbeibe  A,  den  beiden  Mitnehmem  a  a 

nnd  dem  Schneckenrade  B,  welches  lose 
auf  der  Planscheibe  aitzt.  Während  beim 
Antrieb  der  Drebbankapindel  die  Plan- 
Scheibe  sich  mitdreht,  bleibt  das  Schnecken- 
rad B,  welches  dnrch  ein  an  dem  Spindel- 
lagerboek  befeatigtes  Stück  g  festgehalten 
wird,  in  Rnhe.  Es  wird  demnach  die  Be- 
wegung der  Drehbankspindel  dem  an  der 
Planscheibe  ^  angebrachten  Rädchen  c, 
welches  mit  dem  Schneckenrad  B  im  Ein- 
griff, im  entgegengesetzten  Drehnngssinne 
mitgetheilt.  Die  Bewegung  des  RAdchens 
c  tberti^gt  sich  durch  die  Räder  d  und  dt 
nnd  der  Scbnecke  e  auf  das  Schnecken- 
rad /,  welches  auf  der  BOcbse  des  drei- 
kantigen Mitnehmers  a  festsitzt.  Die 
zwischen  den  beiden  Körnerspitzen  der 
Uitnehmer  a  und  ai  eingespannte  Kugel 
drebt  sich  also  auch  in  demselben  Sinne 
wie  das  Schneckenrad  f,  und  beträgt  diese 
Umdrehung  bei  einer  Umdrehung  der  Dreh- 
bankspindel '/iio  des  Kngelnm&nges.  Be- 
hufs zweckmässigen  Einspannens  sind  an 
der  Engel  oben  und  unten  kleine  Pntzen 
mit  angegoBsen,  welche  später  beim  Ana- 
spanneu  weggefeilt  werden. 

d.  Centrirmaachinen.  Um  das  Auf- 
spannen zwischen  Spitzen  zu  erieichtem, 
bestimmt  man  die  Rotationsaxe  von  klei- 
neren Wellen,  Bolzen  u.  dgl.  mittelst  der 
Centrirmaschine.  Fig,301 — 304 veran- 
schaulicht eine  solche  Constmction,  welche 
ans  der  Chemnitzer  Werkzeugmascbinen- 
fabrik  vorm.  Job.  Zimmermann  hervorge- 
gangen ist;  das  Arbeitsstttck  wird  mittelst 
der  anf  Schlitten  lU  and  Mi  befestigten 
tig.  »1-304.  Winkel  A  und  B  fest  und  centriach  zur 

Spindel  C  eingespannl  Die  Bewegung 
der  Winkel  wird  dnrch  rechtes  und  linkes  Gewinde  einer  Schraube,  welche  durch  Stirnräder  F  und  G  nnd 
Hebel  E  in  Umdrehung  versetzt  wird,  bewirkt.  Die  in  der  Axenrichtnng  mittelst  dea  Hebels  ff  verBchieb- 
bare  Spindel  trägt  den  Bohrer,  welcher  den  Mittelpunkt  genau  markirt. 


S.  SplndelsUJeke  und  Supporte. 

a.  Spindelatöcke.     Die  Spindel,  welche  während  der  Arbeit  sowohl  in  axialer  als  auch  in  normaler 

Richtung  durch  Drnck  in  Anspruch  genommen  wird,  soll  vollkommen  nmd  laufen,  nach  keiner  Seite 

Spiel    haben   nnd   dennoch    leicht   gehen.     Trotzdem   sowohl 

Lagerbttobsen  als  Spindel   glaahart  hergestellt  werden, 

»nd  sie  dennoch  der  Abnutzung  unterworfen  und  die  dadurch 

entstehenden  Fehler  müssen  durch  geeignete  Regnlirungs- 

vorrichtnngen  leicht  wieder  corrigirt  werden  können.  Fig.  305 

gieht  die  Constmction  eines  Spindelstockeg  von  C.  Pfaff, 

der  sich  flir  kleine  und  mittelgrosae  Drehbänke  sehr  gut  eignet. 

p^  j^  Beide  Lager   sind  geschlossen  und   koniacb;   die  Spindel  ist  in 

axialer  Richtung  verstellbar.     Da  die   Abnutzung   dea  vordem 

und  hintern  Lagers  in  ungleichem  Masse  stattfindet  und  infolge  deasen  die  Spindel  heim  Nachziehen  nicht 

in  beide  Lager  passen  wltrde,  ao  wird  die  hintere  liagerbttchse  A  in  der  Axenrichtnng  veratellbai  gemacht. 


A  ist  ferner  hinten  geschlossen  und  bildet  die  Mntter  fDr  die  ans  glashartem  Oussstahl  verfertig  Schrsabe, 
welche  gegen  einen  ebensolchea  Zapfen  am  hinteren  Ende  der  Spindel  drUokt.  Gegen  das  vordere  Lager  B 
wird  durch  zwei  Schraubenmnttem  ein  gehärteter 
Ring  gepresBt,  welcher  sich  auf  einem  eingelegten 
Keil  verschiebt  und  die  Spindel  festhält.  Fttr  die 
Abzweigung  der  Bewegung  des  Selbstganges  ist  eine 
besondere  kleine  Ase  C  angebracht,  anf  deren  Ende 
Riemenscheiben  und  Wechselräder  aufgesteckt  wer- 
den kSnnen. 

b.  Sopporte.  Die  Fig.  306 — 308  lassen  die 
Construotion  eines  Supportes  fttr  eine  Leitspindal- 
drehbaak  erkennen.  Die  Dimensionen  der  einzelnen 
Tbeile  sind  ans  nachstehender  Tabelle  zu  entnehmen;  ""  "^ 

dabei  ist  zu  bemerken,  dasa  V  die  Länge  der  Metallmutter  bedeutet. 


-^feH^ 
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Ein  Cnrrenaapport,  der  zum  Abdrehen  von  Rotationskörpern  mit  beliebigem  Längsschnitt,  z.  B. 
Handgriffen  etc.  dient,  wird  in  Fig.  309  —  311  vorgeführt.  Der  untere  Schlitten  a  gleitet  in  einer 
PrismenfHhruag  längs  der  Drehbank  b  und  wird  durch  eine  Leitspindel  trans- 
portirt;  senkrecht  zu  obiger  Ftlhrnng  bewegt  sich  der  zweite  Schlitten  c  und 
trägt  eine  Schrauben spindel  d,  anf  der  die  Mutter  e  sitzt.  Letztere  ist  mit 
einer  beweglichen  Leitsehiene  g  verbunden,  die  mit  einer  kleinen  Rolle  ver- 
sehen ist,  welche  gegen  die  auf  dem  Drehbankbette  befestigte  Schablone  h 
durch  das  Gewicht  k  gedrückt  wird,  sodass  beim  Fortrücken  des  Supportes 
der  obere  Schlitten  und  damit  auch  der  Stahl  der  Schablone  entsprechend  ge- 
flihrt  wird.  Soll  der  Support  zum  Drehen  von  C; linderflächen  benutzt  wer- 
den, so  wird  die  Schablone  eatfemt,  die  Schiene  geht  dabei  zurttck  und  wird 
durch  die  Schrauben  m  und  m\  festgestellt. 

S.  ConstnieUoi  ud  Anordonns  der  DrehbKnke. 

a.  L«ltspind«l-I)rehlMnk  mit  Trittbeweg^ong.  An  dem  geschweiften 
Gestell  ist  das  Bett  A  mit  Schrauben  befestigt,  welches  den  Spindelstock  B, 
den  Support  C  und  den  Reitstock  D  trägt.  Der  Spindelstock  sitzt  anf  dem  Bette  fest,  während  der 
Reitnagel  mittelst  eines  Handrädchens  nnd  nöthigenfalls  der  ganze  Reitstock  verstellt  werden  kann.  Znr 
Führung  des  hin-   und   hergleitenden  Sapportes  j,  gj ,„ ,, 

haben  die  beiden  Wangen  des  Bettes  an  ihren  äussern  «i«lfel&)l?P   dfe     i<fc?ji^» 

Seiten  scharf  abgehobelte  prismatische  Leisten.  m W«tTrir.-ä!:tc=ir,    ^|— in; 

Ein  Arm  mit  Schraubenmatter  verbindet  den  Support 
mit  der  Leitspindel  g,  welche  vom  Spindelatocke  aus 
dorch  Wechselräder  getrieben  wird,  wodurch  der 
Support  gleichmässig  fortschreitend  parallel  zur  Dreh- 
sxfi  bewegt  wird.  Durch  Ansrttcken  eines  Wechsel- 
rades  i  kann  die  Bewegung  gehindert  nnd  die  Leit- 
spindel alsdann  durch  ein  E&ndrädchen  bewegt  werden. 
Wird  die  Drehbank  zum  Gewindeschneiden  verwendet, 
so  werden  die  Wechselräder  der  verlangten  Gewind- 
höhe  entsprechend  ausgewechselt,  zu  welchem  Zwecke 
die  Axe  des  Wechselrades  k  in  den  Schlitzen  des  am  p^  jij-jij. 

die  Axe  g  theilweise  drehbaren  Räderstetleisens  f 
verschiebbar  gelagert  ist.     Der  Antrieb  erfolgt  durch  Stufensoheibe  and  Rädervorgelege. 

b.  IKe  Doppelsapportdrefabank  Fig.  314—315  ist  in  allen  Theilen  doppelt  angeordnet  nnd  eignet 
mch  besonders  zum  selbstthätigen  Drehen  von  Bolzen,  kurzen  Wellen  oder  ähnlichen  Stücken,  indem  die- 


Big.  31^-315. 


selbe  wenig  Platz  «innimmt  unä  von  einem  Arbeiter  bedient,  werden  kann.  Der  ADtrieb  befindet  sich  in 
der  Mitte  des  Bettes,  und  zwar  ist  für  jede  Bankflache  eine  besondere  Stufenscheibe  angebracht;  an  beiden 
^  .     .u.    .  Enden  des  Bettes  «nd   die  ReitetScke  mit 

verstellbarem  Reitnagel  aufgestellt.  Zwei 
Leitspindeln  führen  die  Snpporte  in  der  znr 
Drehaxe  parallelen  Richtung,  während  sie 
senkrecht  dazu  mittelst  Knrbel,  Schraube 
und  Mutter  in  einer  Prisroenführung  ver- 
stellbar sind.  Beide  Leitspindeln  werden 
von  der  Drehbankspindel  ans  durch  Escen- 
ter,  Hebel  and  Scbaltrad  nnabhängig  von 
einander  bewegt  Durch  Umschlagen  des 
Schalthakens  wird  die  Beweguugsricbtnng 
der  Leitspindcl  gewechselt, 
c.  Eine  Sapport  •Drehbank  von  200  mm  Spitzenhöhe,  die  selbstthätiges  Längs-  nnd  Plandrehen 
ermöglicht,  wird  durch  Fig.  316 — 319  vorgeführt.  Der  Reitstock  ruht  auf  einer  der  Länge  nach  zu  ver- 
schiebenden Unterlegplatte  und  ist  seitlich  durch  eine  qner  bindurchgeliende  Schraabenspindel  so  za  drehen, 
dass  die  Verbindende  der  Kömerspitzen  nicht  mit  der  Leitspindelase  znsammen^llt.  Auf  diese  Weise 
kann  man  Kegelfiächen,  die  wenig  von  dem  Cylinder  abweichen,  mit  HUlfe  des  selbstthStig  bewegten 
Supportes  abdrehen.  In  der  Zeichnung  ist  mit  B  das  Gestell,  mit  A  das  Bett  bezeichnet,  welches  etwas 
gekröpft  ist,  um  grössere  Oegenstände  bohren  und  abdrehen  za  können.  Beträgt  der  Durchmesser  des 
Arbeitsstückes  weniger  als  die  doppelte  Spitzenhöhe,  so  wird  die  Kröpfung  durch  eine  mit  4  Schrauben 
auf  dem  Bette  zu  befestigende  EinlegbrUcke  C  zugedeckt,  damit  dem  Support  bis  zum  Spindelstock  hin  eine 
sichere  Führung  gegeben  ist.     An  das  vordere  Endendes  Bettes  ist  der  Lagerkopf  D  angegossen,  der  zur 

Lagerung    der    Leit- 
"'"'  Spindel  und  zur  Be- 

festigung des  Räder- 
stellei Bens  E  dient. 
An  der  dem  Lager- 
kopf ß  entgegenge- 
setzten Seite  des  Bet- 
tes befindet  sich  ein 
Ange  F  zur  Aufnahme 
des  Bolzens  für  die 
ScbaltstufenscheibeZ. 
Der  genannte  Bolzen 
trägt,  wie  ans  der 
Seitenansicht  ersicht- 
lich, das  Herz  M,  des- 
sen zwei  vordere  Rä- 
der A'  und  0  durch 
Drehung  des  Herz- 
stückes mit  dem  Hand- 
hebel P  abwechselnd 
in  Eingriff  mit  dem 
auf  der  Leitspindel 
"* sitzenden     Wechsel- 

rade gebracht  werden  können.  Da  das  Rad  0  vermittelst  des  Rades  JV  angetrieben  wird,  so  wechselt  die 
Leitspindcl  und  damit  auch  der  Support  bei  dessen  Eingriff  den  Drehungaamn.  Die  Schaltstufenscheibe  L 
erhält  ihre  Bewegung  von  einer  kleinem  Stufenscheibe  Q,  auf  deren  Axe  das  Rädchen  P  sitzt,  welches  durch 
ein  Zwischenrad  R  nnd  das  Getriebe  S  von  der  Drehspindel  ans  in  Umdrehung  versetzt  wird.  Mit  dem 
Zwiacbenrad  befindet  sich  noch  ein  drittes  Rad  T  im  Eingriff,  auf  dessen  Axe  man  beim  Gewindeschneiden 
ein  Wecbselrad  steckt.  Letzteres  greift  in  das  Wechselrad  der  Leitepindel  ein,  wie  im  Anfriss  angedeutet 
Ist;  die  Riemenstafenscbeiben  L  und  0  werden  dabei  ausser  Thätigkeit  gesetzt. 

Der  Antrieb  der  Drehbankspindel  erfolgt  direct  von  der  Stufenscheibe  aus  oder  durch  Vermittlang 
der  Räder  ff,  I,  K  und  G. 

Der  Sapport,  dessen  Seitenansicht  in  Fig.  323  veranschaulicht  ist,  erhält  seine  setbstthätige  Länga- 
bewegung  von  der  Leitschraube  und  die  Plan  Verschiebung  durch  die  von  der  Leitschraube  mit  Hülfe  von 
Zahni^dem  bewegte  Schraubenspindel  L.  Die  auf  der  Leitspindel  sitzende  Mutter  ist  zn  einem  konischen 
Rade  r  ausgebildet  und  kann  durch   dne   im  AuiriBB  sichtbare  Schraube  X  mit  der  Leitspindcl  fest  ver- 


bonden  werden.  Des  konisctie  Rad  r  greift  in  ein  ebenaolches  ri  von  gleicher  ^hnezahl,  das  auf  eioer 
nach  vorn  gehenden  Welle  V  featgekeitt  ist.  Letztere  ist  mit  einer  Bremsschraube  Z  auBgerflstet  und  steht 
durch  swei  Stimi^er  U  und  üi  mit  der  Spindel  L  in  Verbindung.  Durch  Feststellung  der  Bremsschraube  Z 
und  L9sen  der  Schraube  X  arbeitet  der  Support  mit  selbstthätiger  Längsbewegung.  Oeffnet  man  da- 
gegen die  Bremsschraube  und  bringt  die  Mutter  durch  Zngpannen  der  Schraube  X  in  feste  Verbindung  mit 
der  Leitspindel ,  so  arbeitet  der  Support  nur  In  der  Planrichtnng  selbgttbätig.  Das  Stirnrad  Ü  kann  auf 
seiner  Ase  verschoben  und  ausser  Eingriff  gebracht  werden,  nm  den  Support  durch  Aufstecken  einer  Kurbel 
auf  die  Äsen  V  und  L  rasch  in  beliebige  Stellung  bringen  zu  können.  Das  am  Seh littenscfai eher  drehbar 
angebrachte  Obertheil  ermöglicht  unter  allen  beliebigen  Winkeln  zur  Planechelbe  zu  arbeiten. 

Die  Fortrllcknng  des  Supportes  während  einer  Umdrehung  der  Drehbankspindel  betragt 
0,99  mm  fUr  die  schnellste  und  0,05  mm  rär  die  langsamste  Längsbewegnng ;  femer  0,74  mm  ftlr  die  schnellste 
und  0,49  mm  fUr  die  langsamste  Planbewegung.  Das  üeckenvorgelege  ist  mit  drei  Biemenscheiben, 
zwei  breiten,  losen  und  einer  schmalen,  festen  veraeben,  von  denen  die  beiden  erstem  zur  Aufnahme  je 
eines  offenen  und  eines  gekreuzten  Riemens  dienen,  um  beim  Gewindeschneiden  Vor-  und  KUckwSrts- 
bewegnng  zu  erreichen.  Die  Riemenscheiben  haben  260  mm  Dorchmesser,  zusammen  300  mm  Breite  and 
machen  100  Umdrehungen  in  der  Minute. 

d.  Eine  Plan-  und  Bpitzendrehbank  mit  765  mm  Spitzenhöhe  und  verschiebbarem  Bett 
wird  durch  Fig.  320 — 323  dargestellt;  dieselbe  besitzt  selbstthätige  Bewegung  in  der  Längen-  und  Plan- 
richtnng und  erlaubt  das  Abdrehen  und  Bohren  von  StUcken  bis  zu  2  m  Durchmesser. 


Der  Spindelitock 
ist  unmittelbar  auf  der 
Grundplatte  B,  die  bei 
der  Planscheibe  etwas 
._  abgekröpft  ist,  aufge- 
schraubt. Auf  dem  ab- 
gekröpflien  Theile  und 
den  Fundamen^latten 
AiÄi  ruht  das  Bett  B 
der  Drehbank,  welches 
mittelst  der  Schraube  a, 
Hg.  310—313.  die   in  der  Fundament- 

platte  Az  eine  Mutter 
besitzt,  in  der  Langenrichtung  eingestellt  werden^kann.  Das  Verschieben  der  Vorgelegewelle,  welche  in 
seitlichen  Lagern  läuft,  wird  durch  den  Fallhebel  h  bewirkt,  dessen  Getriebe  in  eine  kurze  gezahnte  Hülse 
der  Vorgelege  welle  eingreift. 

Der  Support  besteht  ans  dem  LängsBcblitten  sipt  und  dem  Qnersch litten  sj  für  die  selbstthätige 
Bewegung,  ferner  dem  Aufsatzetflck  jj,  auf  welchem  der  üntertbeil  s\  des  Haadkreuzsnpportes  mit  den 
Schlitten  s^  und  äg  drehbar  angebracht  ist.  Die  selbstthätige  Bewegung  wird  durch  die  mit  einer  durch- 
gehenden Keilnuth  versebenen  Welle  IV  eingeleitet,  welche  durch  Zahnräder  und  zwei  Riemenstufenscheiben 
ÄÄi  von  der  Drehbankspindel  bewegt  wird.  Zum  Umkehren  und  Anhalten  der  Bewegung  dient  ein  durch 
den  Hebel  r  bewegtes  Herz,  dessen  Einrichtung  bei  der  vorhergehenden  Drehbank  besprochen  wurde.  Mit 
Hülfe  der  Welle  m  (Fig.  320)  wird  die  Schnecke  m  bewegt,  welche  von  einem  Gabellager  des  Supportes 
in  der  Längsrichtung  mitgenommen  wird;  sie  Übermittelt  ihre  Drehung  durch  das  Schneckenrad  n,  dem 
Getriebe  «  und  der  Spindel  c,  wodurch  die  selbstthätige  Querbewegung  erfolgt.  Mit  dem  Schneckenrade  n  ist 
noch  ein  zweites  Getriebe  o  verbunden,  in  welches  ein  Zahnrad  p  mit  dem  Getriebe  (  eingreift,  welches  letztere 
die  Bewegung  auf  das  Rädchen  q  und  die  Spindel  g  fiberträgt.  Ein  kleines  Zahnrädchen  der  Spindel  n 
greift  in  die  festliegende  Zahnstange  ein  und  besorgt  die  selbstthätige  Längsbewegnng. 
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Sowohl  die  Quer-  ala  Längsbewegnng  kann  ein-  nnd  ansgerückt  werden.  FOr  die  erstere 
dient  hierzu  die  Stange  d  welclie  mittelst  einer  Gabel  die  Nabe  des  Getriebes  u  faaat  nnd  so  das  Zahnrad  n 
ein-  oder  ausrückt.  Das  Analösen  der  Längsbewegnng  wird  durch  Verschieben  der  Äxe  e  bewirkt,  wo- 
durch man  p  aus  0  ausrückt,  während  t  und  q  im  Eingriff  bleiben.  Letzteres  ist  nothwendig,  um  beim 
Aufstecken  einer  Kurbel  auf  die  Welle  e  eine  rasche,  leere  Kückwärtsbewegung  zu  ennögticben.  Zum  Ver- 
stellen der  Stangen  d  nnd  e  benutzt  man  den  Handhebel  h,  auf  dessen  Drehaxe  kleine  Zahnradeegmente 
sitzen,  die  in  entsprechende  Einschnitte  auf  d  nnd  e  eingreifen. 

Um  den  Reititook  leicht  verBchieben  zn  können,  trägt  derselbe  auf  der  Queraze  k  ein  Getriebe, 
welches  in  die  festliegende  Zahnstange  eingreift  und  durch  eine  auf  den  Kopf  der  Spindel  gesteckte  Kurbel 
bewegt  werden  kann. 

Das  Decken  Vorgelege  macht  1 6  Umdrehungen  in  der  Hinute.  Die  Umdrehungen  der  Drehbankspindel 
sind:  1.  ohne  Vorgelege  =  6,9 ^  10,7;  16,0;  23,9;  37,0  pro  Minute;  2.  mit  Vorgelege  =  0,49;  0,75;  1,13; 
1,68;  2,61  pro  Minute.  Dem  ^ssten  Durchmesser  des  Arbeitsstückes  von  2  m  und  der  kleinsten  Tourenzahl 
^  0,49  entspricht  eine  Geschwindigkeit  von  51  mm  pro  See  auf  dem  Umfange  des  Arbeitsstückes  gemessen. 

e.  Eine  Flandrehbank  mit  ftuerbett  bringen  die  Fig.  324  —  326  zur  Ansicht,  und  kann  man  auf 

dieser   Maschine  Gegenstände   bis  zu   6  m  Durch-  

messer  abdrehen.  ^■"  "'^-■ 


Fig.  3M-316.  »"SCUH.UUI   oiiiu.      ^u    uoiuBii  ooiwaii   uüb  □pmuBiaiötkcS 

liegen,  den  Raum  fUr  ein  6  m  grosses  Rad  frei  lassend, 
2  Platten  FFi  zum  beliebigen  Aufschrauben  der  Supporte,  welche  parallel  und  vertical  zur  Planscheibe 
verschoben  werden  können.  Es  sind  zu  diesem  Zwecke  zwei  Balken  G  und  Gi  von  Hohlguss  durch  Stege 
miteinander  verbunden  und  mit  einer  Zahnstange  H  versehen  worden,  auf  welcher  sich  die  betreffenden 
Supportplatten  /  und  /,  durch  Umdrehung  eines  kleinen  Stirngetriebes  mittelst  einer  Kurbel  verschieben  lassen. 
Das  ganze,  durch  die  eben  erwähnten  Theile  gebildete  Gestell  wird  nun  auf  2  gusseisernen  Schienen  KKt 
dadurch  verschoben  und  der  Planscheibe  näher  gerückt  oder  von  derselben  entfernt,  dasa  sich  infolge  der  Um- 
drehung eines  in  der  Mitte  des  Gestelles  angebrachten  Wellchens  L  eine  kleine  Zwischeutransmission  in  Be- 
wegung setzt,  an  deren  Enden  ein  Stirngetriebe  M  in  eine  Zahnstange  N  eingreift  und  sich  auf  derselben 
fortwälzt.    Eine  Brücke,  Über  2  Träger  0  0  gelegt,  verdeckt  die  durch  die  Fuudamentirung  der  Schienen  etc. 
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entstandene  Grabe.  Die  zur  Belbsttbätigen  Bewegung  des  Supports  erforderliche  Kraft  wird  der 
Drehbankspindel  B  entnommen,  von  der  aus  durch  eine  kleine  Riemenscheibe  ein  besonderes  Deckenvor- 
gelege umgetrieben  wird,  um  auf  diese  Weise  die  zweckmässigste  Oeschwindigkeit  zu  erzielen. 

Auf  der  Drehbank  Fig.  327 — 328  können  LocomotiTräder  paarweise  nnd  auf  den  Äxen  festsitzend 
abgedreht  werden;  die  Masehiue  besitzt  daher  zwei  Spindelstücke,  zwei  Planscheiben  nnd  zwei 
Supporte. 

Das  B«tt  besteht  ans  drei  durch 
Querrippen  verbundenen  Wangen,  welche 
die  beiden  Sapporte  nnd  SpindelstOcke 
tragen,  von  denen  der  linkseitige  fest  mit 
dem  Bett  verbunden,  der  andere  auf  den  - 
Wangen  zu  verecbieben  ist.  Zu  dem  Ende 
sitzt  auf  einer  Queraxe  desselben  ein  klei- 
nes Getriebe  a,  welches  in  die  festliegende 
Zahnstange  b  eingreift,  sodass  durch  Auf- 
stecken einerKnrbel  der  Spindelstock  leicht 

verstellt   werden   kann.     Die    Drehbank-  r, — 

Spindeln  sind  bohl  gegossen  nnd  vom  mit 

einer  Flansche  versehen,   an  welche  die 

PUnscheibe  mit  Zahnkranz  festgeschraubt 

wird.    Um  die  eingespannte  Axe  an  einer 

Längen  verschieb  nng  zu  verhindern,  geht 

durch  jede  dieser  hohlen  Spindeln   eine 

schmiedeeiserne    Kemspiudel,    die    vom 

einen  konisch  eingepassten  Zapfen  tilgt. 

Den  axialen  Druck  nimmt,  wie  gevUhn- 

lieh,  eine  in  einer  Traverse  sitzende  Druck- 

»cheibe  anf;  heim  rechten  Spindelstock  ist 

ein  kleines  HandrSdchen  angebracht,  um  _    327— ais 

die    Spindelstockspitze    mit   Htllfe    einer 

Schranbenspindel  genau  einstellen  zu  können. 

Der  Hauptantrieb  erfolgt  von  der  Stufenscheibe  d  ans,  die  mit  einem  Rädervorgelege  versehen  ist. 
Bin  Rad  f,  welches  anssherbalb  des  Spindelstockes  auf  die  Welle  der  Stufenscheibe  gekeilt  ist,  übertiitgt 
seine  Bewegung  anf  das  Stirnrad  g  und  die  Getriebe  h  und  Ai,  die  auf  der  vierfach  gelagerten  Welle  des 
ersteren  sitzen.  Anf  diese  Weise  wird  den  Planscheiben  vollkommen  gleiche  Drehung  ertheilt;  da"mit  beim 
Vorschieben  der  rechtsseitigen  Einspannvorrichtung  h\  nicht  ausser  Eingriff  kommt,  ist  es  auf  der  Welle 
zu  verschieben  und  wird  durch  einen  angegossenen  Vorsprnng  mitgenommen.  Die  Drehbank  kommt  zum 
Stillstand  durch  Anarflcken  des  Vorgelegerades  e  im  linken  Spindelstock. 

-  Die  beiden  Supporte  sind  ganz  gleich  eonstruirt;  sie  bestehen  aus  der  Fussplatte  9,  dem  Unter- 
satz p,  dem  drehbaren  Schlittenuntertheil  0  und  den  beiden  dnrch  Schranbenspindeln  verstellbaren  Schlitten  m 
und  n.  In  der  Fussplatte  q  ist  eine  Axe  c  gelagert;  dorch  eine  Kurbel  nnd  ein  aus  Fig.  328  nicht  er- 
ücbtliches,  in  die  festliegende  Zahnstange  b  eingreifendes  Getriebe  ist  die  Verschiehnng  der  Supporte  in 
der  Lingerichtung  des  Bettes  zo  bewirken. 

1.  Das  Passigdretaen. 

Oralworlce  werden  zum  Drehen  elliptischer  oder  ellipsenähalicher  Querschnitte  be- 
nutzt; dieselben  sind  mit  einer  Vorrichtung  zum  Aufspannen  des  Arbeitsstückes  in  verschiedener 
Excentrtcität  versehen  nnd  werden  anf  den  Kopf  der  Drehbankspindel  geschraubt.  Während 
einer  vollen  $pindelnmdrehung  wird  das  Arbeitsstück  einmal  nm  die  doppelte  Escentricität 
in  horizontaler  Richtnng  hin-  nnd  hergeschoben,  so  dass  der  Drebstabl  eine  Ellipse  beschreibt.  Setzt 
man  die  Zeitdauer  eines  Hin  -  und  Herganges  in  ein  anderes  Verhältnias  zur  einmaligen  Umdrehung  der 
Drehbankspindel,  so  erhält  man  dadnrch  die  verschiedensten  Qaerschnittsformen. 

Die  TTniTeraaldrehbank  (Fig.  329  —  330)  von  Koch  &  Müller  in  Berlin  gehört  zu  dieser  Art 
Werkzeugmaschinen  und  ist  mit  2  Spindeln  (V  und  W\  versehen,  von  denen  sich  die  letztere  selbststttndig 
in  ersterer  dreht,  da  W  von  den  Riemenscheiben  direct  nmgetrieben  wird,  ^^hrend  die  beiden  gleichen 
Zahnräder  Z  und  Z'  eine  Vorgelegewelle  a  bewegen,  an  deren  Ende-  ein  Zahnrad  Z"  befestigt  ist,  welches 
in  das  anf  die  innere  Spindel  W  gesteckte  Zahnrad  Z'"  greift;  die  Zähnräder  R,  R',  R"  und  R"'  bilden 
das  Vorgelege  der  Drehbank. 

Durch  Verilndernng  der  OrÜssen  der  Zahnilder  Z"  und  Z"'  kann  die  Anzahl  der  Umdrehungen 
der  inneren  Spindel  W  in  jedes  beliebige  Verhältniss  zu  der  der  äusseren  Spindel  gebracht  werden.    Bhie 


72 


an  der  innerea  Spindel  befestigte  Scheibe  E  kann  excentrigch  zd  derselben  verstellt  werden^  auf  ihr  be- 
wegt sich  die  Planscheibe  P,  die  zur  Befestigung  der  abzudrehenden  Gegenstände  dient;  diese  Planscbeibe 
wird  durch  einen  auf  der  äusseren  Spindel  befestigten  Mitoehmer  M  in  Umdrehung  versetzt,  wie  ans  der 
Zeichnung  zq  erkennen  ist. 

In  Fig.  329  ist  das  Zahnrad  Z'"  halb 
80  gross  gemacht,  wie  das  Rad  Z"-^  ee 
dreht  sich  also  die  escentrische  Scheibe  E 
mit  der  Spindel  f '  zweimal,  nähert  also 
den  zu  bearbeitenden  Gegenstand  dem 
Drebstahle  zweimal  und  entfernt  ihn  zwei- 
mal von  demselben,  während  ersterer  selbst 
mit  der  Planscheibe  durch  den  Hitnebmer 
einmal  umgedreht  wird.  Die  Form  des 
bearbeiteten  Gegenstandes  wird  die  in 
Fig.  1  oder  1a  gezeichnete  werden,  je 
Bi%.  SIS— 330.  nach  dem  Masse,  um  welches  die  Scheibe 

E  eicentriach  zu  der  Welle  Af"  verstellt 
wurde.  Durch  Vertauschung  der  Räder  Z"  und  Z'"  gegen  solche  mit  dreifacher,  vierfacher  oder  mehr- 
facher Uebersetzung  erhält  man  die  Figuren  2,  2  a,  ^  und  3  a. 

Oiebt  man  dem  Kopfe  der  Schraube  S,  welche  die  Scheibe  E  mit  der  Welle  W  verbindet  und 
zugleich  das  Abgleiten  der  Planscheibe  P  verhindert,  die  Form  eines  Körners,  so  ist  man  im  Stande,  Wellen 
in  bekannter  Weise  rund  abzudrehen.  Man  hat  dann  auf  der  Bank  an  Stelle  des  Reitstockes  einen  zweiten 
Spindelstock  anzubringen,  in  welchem  sich  nur  eine  Welle  mit  der  Einrichtung  der  gezeichneten  Welle  fV', 
jedoch  ohne  die  Planscheibe  P,  dreht. 

Der  mit  V  bezeichnete  Kopf  der  äusseren  Drehspindel  fV  dient  zur  Befestigung  eines  Rades,  welches 
hier  fortgelassen  wurde  und  welches  den  Selbstgang  des  Supports  vermittelt. 

Die  Drehbank  eignet  sich  sowohl  fdr  Holz-  als  Metallverarbeitung 
und  ist  die  Verwendbarkeit  derselben  sehr  mannigfaltig;  man  kann 
beispielsweise  mit  Hilfe  derselben  unrunde  Lagerkasten  und  die  zuge- 
hörigen Lagerschalen  vollständig  und  ohne  Hilfe  eines  Arbeiters  so  ab- 
drehen, dass  ein  weiteres  Ineinanderpassen  dieser  Theile  nnntlthig  wird. 
Reibahlen,  Gewindbohrer  etc.  sind  ebenfalls  leicht  und  genau  herzn- 
stellen. 

Auf  Drehbänken,   deren   Support   eine   lohwingende   Betw^uig 

ausfuhrt,   erzielt  man  gleichen  Erfolg;   man  verwendet  ein  £zcent«r, 

p,    j3,  welches  bei  Jeder  Umdrehung  der  Drehbankspindel  eine  oder  mehrere 

Rückwärts-  und  Vorwärts  Verschiebungen  der  oberen  Snpportplatte  in 

Bezug  auf  die  Spindel  bewirkt.    Eine  andere  Construction ,  von  Ernst  Schiess,  Düsseldorf- Oberbilk  aus- 

genihrt  und  in  Fig.  331   dargestellt,   besitzt  eine   längs  des  Bettes  liegende  Welle  c  und  überträgt  ihre 

Bewegung  durch  konische  Räder  auf  die  Welle  b,   welche  einen  der  zu  drehenden  Form  entsprechenden 

Fuhrungskopf  a  ti^gt,  der  den  Supportschlitten  durch  einen  Zapfen  bewegt. 

Die  vorliegende  Constmction  ist  namentlich  geeignet,  die  Orundformen  zu  Fraisem  und  Gewiod- 
bohrern  zu  erzengen.  An  seinem  vordem  Ende  trägt  der  Support  eine  Schranbenspindel  s,  in  welche  ein 
Schneckenrad  g  eingreift;  wird  das  letztere  durch  die  Schraube  k  festgestellt,  so  wird  der  Support  längs 
des  Bettes  transportirt.  Will  man  mit  der  Hand  einstellen,  so  hat  man  die  Dmckschraube  zu  IVsen  und 
das  Schneckenrad  mittelst  des  E&ndrädchens  h  zu  bewegen. 

Darob  das  obere  Handrad  ist  der  Stahl  vom  Arbeitsstück  zu  entfernen;  auf  den  Wangen  da 
gleitet  der  Support  in  Prismenfflh rangen  wie  dies  Fig.  331  erkennen  lässt. 

Ale  Anbang  möge  hier  noch  der  durch  Fig.  332  —  335  dargestellte  Srehendilitten  Ar  Wellen 
bis  100  mm  Durchmesser  angeführt  werden,  der  zum  Drehen  langer  Wellen  von  gleicher 
Stärke  an  Stelle  des  Supports  mit  Vortbeil  anzuwenden  ist.  Wie  Fig.  332  erkennen  läset,  besitzt  der 
Apparat  eine  Schrubbschneide  b  und  eine  Ahschlichtacbneide  &i,  sodass  die  Welle  in  einem  Gange  vollständig 
fertig  hergesteUt  wird,  wobei  zu  bemerken  ist,  dass  die  Spandicke  höchstens  za  1  Vi  mm  angenommen  wird. 
Der  Apparat  arbeitet  selbstthätig  und  zwar  besorgt  die  abzudrehende  Welle  selbst  den  Vorschub, 
in  dem  man  mit  dem  Support  ein  Stück  vordreht,  welches  mindestens  die  doppelte  Länge  des  aus  Roth- 
bncbeabolz  hergestellten  Futters  a  besitzt.  In  die  durch  den  Schrnbbstahl  auf  der  Welle  hergestellten, 
Bchraabenförmigen  Riffeln  wird  dann  die  hölzerne  Lagerschale  fest  eingepresst,  sodass  sie  als  Schrauben- 
mutter dient,  welche  den  Schlitten  nach  sich  zieht;  der  Schlichtstahl  bi  entfernt  darauf  die  Riffeln  und  stellt 
die  Welle  fertig  her. 

Zur  Führung  des  Schlittens  ist  das  schmiedeeiserne  Prismastück  verwendet,   welches  durch  die 
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Hebel  ff  mit  dem  Schlitten  in  Verbindung  steht  und  je  nach  dem  Gaage  und  dem  Vorschub  des  Schlittens 

durch  Gewichte  ausznbalancireu  ist.     Um  den  Schlitten  vor  dem  Mitnehmen  durch  die  rotirende  Welle  zu 

schUtzen,  ist  die  hölzerne,   mit  eiserner,   aufgeschraubter  Flachschiene   versebene   Führung  g  angebracht,. 

deren  Länge  sich  nach   derjenigen   der  Welle   richtet;   man 

hat,  sobald  ein  Durchbiegen  zn  befürchten   ist,  gusseiseme 

Winkel  h  als  Stützen  an  die  Wangen   der  Drehbank   anzu- 
schrauben;   lange  dttnne  Wellen   werden  durch    einen  sog. 

„verlorenen  Book"  gestutzt,  und  ist  die  Laufstelle  des  FUb- 

rnngsfuttera  desselben  nicht  zu   kurz  zu  halten.     Durch  die 

Schrauben  ti  ist  ein  Veratellen  der  Scbneidenhaltcr  und  somit 

der  Schneiden   h  und  })\   ermöglicht;    man   hat  eich   dieser 

Vorrichtung  zu  bedienen ,   wenn  die   Schneiden   etwa  durch 

Ausweichen  des  Holzfntters  abgedrängt  werden;  sobald  jedoch 

die  Futter  lang  genug  und  mit  genügender  Sorgfalt  hergestellt 

sind,  ist  diesem  Uebetstande  vorgebeugt.     H  ist  das  Dreher- 
herz, F  die  Flanscheibe  der  Drehbank  nnd  M  der  Mitnehmer. 
Der  Apparat  hat  sich  als  zweckmässig  nnd  practisch 

bewährt;  er  findet  Verwendung  für  Wellen  von  5 — 9  m  Länge, 

deren  Dicken  zwischen  45  nnd  120  mm  wechseln  können. 

Man  stellt  mit  Hilfe  dieses  Apparates  Wellen  fertig 

her,  worunter  Drehen,  Ablaafenlassen  nnd  Abschmirgeln  verstanden  wird: 

Bei  70  mm  Durchmesser  und  5100  —  6700  mm  Länge  in  24—32  Stunden; 
,     80    „  ,  ,      4500—7300    „  „        ,    22—34       , 

,     90    ,  „  „      6000  »  B        ,    36  „ 

.  100    ,  „  ,      6300  „  „        „    40  „ 


5.  BerMhnnnr  einer  Drehbank. 

Es  werde  eine  der  in  Fig.  316  dargestellten  Supportdrehbank  von  200  mm  Spitzenhähe  entsprechende 
Construction  vorausgesetzt  and  sei  gegeben: 


=  Tourenzahl  des  Decken  Vorgeleges  in  der  Hin. 
Dq  =^  Kleinster  abzudrehender  Durchmesser 
Z),  =  Oröaster  „  „ 

fo  =  Kleinste  Peripheriegeschwindigkeit  in  der  See. 
v\  =  Grösste  „  n    »     ■> 

Pn  =  Kleinste  FortrUcknng  pro  Umdrehung  ftlr  die 

Längsbewegung 
Pj  =  Gr.  Fortr.  pro  Umdr.  für  die  Längsbewegung 

Öu  Ol 


9o  =  Kleinste  Fortrücknng  pro  Umdrehung  fUr  die 

Querbewegnng 
qi  =  GrUsste  FortrUckung  pro  Umdrehung  fUr  die 

Querbevegung 
no  =  Kleinste    Tourenzahl    der   Drehbankspindel 

pro  Hinute 
»L  =  GrOsste  Tonrenzahl  der  Drehbankspindel  pro 
Minute 
üt  =  die  Radien  der  Stufenscheibe  der  Drehbankspindel  und  zwar  mit  dem  kleinsten  beginnend. 
Ok  =  die  Radien  der  Stnfensofaeibe  des  Deckenvorgeleges;  femer  mögen  die  bei  den  Rädern 

Es  ist  (nach  Hart): 


in  Fig.  316  eingeschriebenen   Buchstaben  deren  Radien  bedeuten. 
60     fo        .  60     i;| 

Die  grösste  Tourenzahl  der  Dnlupiiidel  ergiebt  sich,  wenn  das  Vorgelege  im  Spindelstock 
ausgerückt  ist  und  der  Riemen  auf  der  kleinsten  Scheibe  der  Spindel  läuft,  zu:  -  —=  — -,  für  den  lang- 

samsten  Gang  dagegen:  -^ / '  'ß'  ™       * 

Soll  die  grösste  Geschwindigkeit  bei  Benutzung  des  Vorgeleges  noch  kleiner  ausfalten,  als  die 
kleinste  Geschwindigkeit  ohne  Vorgelege,  so  muss  femer  sein:  ~p~^^~  '  ~f'  "r"' 

Aus  den  letzteren  drei  Gleichungen  lassen  sich  nun  die  Verhältnisse  -^ ;  -^  >  T '  ~7^ '  ""^ 
darnach  die  Durchmesser  der  Riemenscheiben  und  Räder  bestimmen.  Den  Stnfsnaoheiben  giebt  man 
meistens  gleiche  Abstufungen  und  macht  die  Summe  zweier  zusammengehöriger  Durch- 
messer coDStant     Dieses  ist  nicht  vollkommen  richtig  nnd  man  muss  bei  einigermassen  kleiner  Axen- 

entfemnag  die  Formel  berücksichtigen  Z==ji{Ä-f-  0)-\-2E-{-  ,   wobei  L  die  constante  Länge 

des  Riemens,   R  nnd   0  die  Radien  zweier   zusammengehöriger  Stnfenscheiben  und  E  die   Axendistanz 
H&ndb.  d.  Masoh.-Cooitr.  III.  10 
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bedeutet.    Hat  man  nach  der  ersten  Art  sämmtliche  Halbmeaser  bestimmt,  so  behält  man  zwei  der  Werthe, 
beispielsweise  Oi  und  R^  bei  und  bekommt,  wenn  man  z.  B.  ^3  und  O2  bestimmen  will,  die  Gleichung : 


E 


£ 


Setzen  wir  noch  O2  =  ( -^ )  A3  in  die  Gleichungen,  wobei  -^   sich   aus   den   zuerst  bestimmten 

Halbmessern  ergiebt,  so  bleibt  i<!3  als  einzige  Unbekannte.    O2  ermittelt  man  rückwärts  aus  ^2  =  (p^]/^3- 

Für  den  Selbstgang  bekommt  man,  da  die  Grösse  der  Fortrückung  für  die  Längs-  und  Querbewegung  ge- 
geben, folgende  Berechnung:  Si  sei  die  Steigung  der  Leitspindel,  ^i  diejenige  der  Schraube  für  die  Quer- 
bewegung; ferner  seien  0,  Oi  und  s,  Si  die  Radien  der  kleinen  Riemenscheiben,  so  ist: 


S_ 
P 

p 


0^ 
Sl 

So 


jfr  Si  mm  =^Po'^ 
F 


s 

Oo 

F 

r 

u 

p 

Si 

W 

ri 

Ml 

s 

Ol 

F 

r 

U 

p 

So 

W 

n 

Ui 

s  =  qo 


•T"TiF'zr'  —  s  =  q\ 


woraus  folgt: 


Oo 


So  _Po        Qo 

Si        Oi  Pi  Qi' 

Aus  diesen  Gleichungen  lassen  sich  die  Uebersetzungsverhältnisse  und  daraus  die  Halbmesser  der 
Räder  und  Riemenscheiben  bestimmen. 

Ist  beim  Gewindeschneiden  eine  Räderübersetzung  nothwendig  und  soll  eine  Schraube  von  der 
Steigung  S2  geschnitten  werden,  wobei  Ti  den  Halbmesser  des  auf  der  Axe  von  T  befindlichen  Wechsel- 

_5      J\^S2 

T  '  W  ~  Si' 
hörigen  Wechselrades. 

Für  Bohrmaschinen,  Fraismaschinen,  überhaupt  für  alle  Maschinen  mit  rotirender  Haupt- 
bewegung, gestaltet  sich  die  Rechnung  in  ähnlicher  Weise. 

Der  Eraftbedarf  setzt  sich  zusammen  aus  der  Leergangsarbeit  Nq  und  der  Nutzarbeit  Ni.  Be- 
zeichnet U'i  die  Tourenzahl  der  Drehbankspindel  oder  des  Arbeitsstückes,  so  haben  wir  für  die  Leergangs- 
arbeit in  Pferdestärken: 


rades  bedeutet,   so   ist 


=  -^.    Hieraus  ergiebt  sich  zu  jeder  Steigung  S<i  der  Radius  des  zuge- 


Zahl  der 

Räderttbenetzungen  zwischen 

Arbeitswelle  und  Spindel 

Leichte  Ausführung 

• 

mittlere  Ausführung 

schwere  Ausführung 

0 

2 

3  oder  4 

0,05  +  0,0005  Mj 
0,05  + 0,0012  «j 
0,05  +  0,05  M, 

0,10  + 0,0023  iij 
0,10  +  0,015  ti, 
0,13-f  0,llMj 

0,25  +  0,0041  Us 
0,25  +  0,053  Mj 
0,25  + 0,18  Uj 

Bedeutet  ferner  G  das  Spangewicht  in  kg  pro  Stunde  und  €  = ^  einen  Coefficienten,  welcher 

G 

die  stündlich  zur  Zerspanung  von  1  kg  des  zu  bearbeitenden  Materials  erforderliche  Betriebskraft  angiebt, 

so  ist  die  N  u  t  z  a  r  b  e  i  t  in  H^:  iVi  =  £ .  6^.  In  Bezug  auf  dieselbe  Einheit,  also  für  1  kg  stündlich  ist :  £  =  0, 1 04 

für  Stahl;  e  =  0,072  für  Schmiedeeisen;  0,069  für  Gusseisen. 

Der  G  e  sam  mtar  b  ei  ts  verbrauch  in  ff  ist:  iV^=iVi) -}-«(?;  im  Durchschnitt  ist:  N==^  1,48  iV^i 

während  der  Wirkungsgrad  -ri  =  0,675  ist. 

N 

Weitere  Verwendung  der  Drehbänke.  Die  rotirende  Bewegung  der  Drehbankspindel  wird  in  sehr 
vielen  Fällen  noch  zu  anderen  Zwecken  als  zum  Drehen  benutzt.  So  werden,  um  nur  einige  andere  Be- 
nutzungen zu  erwähnen,  durch  die  Drehbank  diejenigen  Arbeitsstücke  in  Umdrehung  versetzt,  deren  Ober- 
flächen gerändelt  werden  sollen.  Auf  ähnliche  Weise  wird  die  Drehbank  als  Drückdrehbank  ge- 
braucht, zur  Anfei*tigung  vieler  aus  dünnem  Blech  hergestellter,  gedrückter  Gegenstände  mit  Rotationsformen. 
Die  Anbringung  einer  Fraise  am  Kopf  der  Spindel  oder  einer  Fraiswelle  zwischen  den  Spitzen  verwandelt 
die  Drehbank  in  eine  Fraismaschine  oder  Hobel-  bezügl.  Nuthmaschine,  wie  sie  für  Holz  be- 
sonders gebräuchlich  ist;  wird  dagegen  auf  die  Welle  zwischen  den  Spitzen  ein  Kreissägeblatt  befestigt,  so 
ist  die  Bank  auch  als  Kreissäge  verwendbar.  Endlich  eignet  sich  die  Drehbank  sehr  wohl  zum  Bohren; 
entweder  läuft  dabei  der  Bohrer  mit  der  Spindel  um,  und  das  Arbeitsstück  wird  dagegen  gedrückt,  oder 
es  liegt  das  Arbeitsstück  fest  und  der  Bohrer  wird  gegen  dieses  vorgeschoben. 

Schliesslich  ist  noch  zu  bemerken,  dass  wie  zur  Bearbeitung  von  Metall  und  Holz  die  Drehbank 
auch  zum  Drehen  von  Steinen  (Sandstein,  Serpentinstein,  Marmor)  Verwendung  findet. 
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6.  Dimeiisioneii  Ton  Drehbftnken. 

Nachfolgende  tabellarische  Zusammenstellungen  geben  Hauptwerthe  der  in  der  Praxis  gebräuch- 
lieben Dimensionen  von  Drehbänken.     Sämmtliche  Maasse  sind  Millimeter. 

a.  Snpport-Brehbäoke  mit  oder  ohne  Leitspindel  oder  Zahnstange  für  Lang-  und  Plandrehen  ein- 
gerichtety  sowie  Handsupportdrehbänke.  Die  Drehbänke  von  400  mm  Spitzenhöhe  an  sind  mit  Zahnkranz- 
planscheibe  und  mit  3fachem  Rädervorgelege  versehen. 


Spitsen- 

Tooren- 
xahl  des 
Deoken- 

Tourenzahl 

der  Drehbankspindel 

ohne  Bädervorgelege 

oder  der 

Tourenzahl 
der  Drehbankspindel 
mit  Räderyorfi:elege 

^geschw.  für 
L  abzudrehen - 
durchmesser 
Secunde 

Fortrttokung  des 

Supportes  bei  einer 

Umdrehung 

Spandimensionen 

Eraft- 
bedarf 

bOhe 

Torgeleges 
in  der 

Stufenscheiben 
in  der  Minute 

in  der  Minute 

eripheric 

igröflstei 

1  Wellen 

in  der 

der  Drehbankspindel 
beim 

Minute 

Min. 

Max. 

Min.           Max. 

Langdreben  Plandrehen 

Breite 

Dicke 

Max. 

127 
160 

120 

64 

225 

9 

33 

140 

0,7—0,3 

- 

6 

0,7—0,3 

0,5 

105 

55 

200 

7 

26 

135 

0,7—0,3 

0,6—0,2 

7 

0,7—0,3 

0,72 

180 

95 

48 

190 

7 

28 

130 

0,8-0,4 

0,7—0,3 

8 

0,8-0,4 

0,90 

220 

70 

35 

140 

6 

21 

125 

0,8—0,4 

0,7-0,3 

10 

0,8—0,4 

0,95 

260 

60 

30 

120 

4 

15 

110 

0,8-0,5 

0,7—0,4 

12 

0,8-0,5 

1,0 

3t0 

45 

22 

90 

3 

11 

90 

1,3—0,3 

1,1—0,3 

14 

1,3—0,3 

1,58 

410 

100 

46 

216 

1 

27 

80 

1,4-0,4 

1,1-0,3 

16 

1,4—0,4 

1,72 

1^00 

90 

40 

200 

1 

22 

75 

1,6—0,6 

1,3—0,4 

18 

1,6—0,« 

1,75 

565 

75 

32 

175 

1 

18 

40 

1,8-0,7 

1,4-0,5 

20 

1,8-0,7 

2,0 

700 

50 

32 

108 

0,7 

14 

65 

2,0—0,8 

1,6—0,6 

22 

2,0—0,8 

2,25 

765 

16 

6,9 

37 

0,49 

2,61 

51 

1,9—0,8 

1 ,35—0,6 

24 

1,9—0,8 

2,4 

b.  Plan-Brehbäoke  mit  Querbett  mit  2;  3  oder  4fachem  Rädervorgelege  und  Vorrichtung  zum 
selbstthätigen  Lang-  und  Plandrehen,  bei  einem  Durchmesser  der  Planscheibe  über  2,5  m. 


500 
650 
800 


45 

22,5 

90 

0,4 

8 

75 

1,6—0,6 

1,6—0,6 

18 

1,6—0,6 

38 

19 

75 

0,3 

7 

68 

1,8—0,6 

1,8—0,6 

20 

1,8—0,6 

30 

15 

60 

0,2 

6 

60 

2,0-0,8 

2,0—0,8 

24 

2,0—0,8 

a.  Tender-  und  Waggonrader-Brehbäoke  mit  2  selbstthätigen  Supporten, 
besonders  angetrieben. 


1,75 

2,0 

2,3 


Jede  Planscheibe  wird 


3,6 

4,0 


d.  Locomotivrader -  Drehbänke   mit   2  oder  4   Supporten;    im   Uebrigen   wie   die  Waggonräder- 
Drehbänke. 

4,7 
4,8 


1 

500—600  1 

45 

_ 

^^^ 

0,9 

2 

80 

1,5-0,5 

1,5-0,5 

10 

1,5—0,5 

640 

100 

66 

166,7 

0,75 

2 

68 

1,5—0.3 

1,5—0,3 

12 

1,5-0,3 

1 
700— 1000t 

25 

12 

54 

0,3 

5 

70 

1,5—0,5 

1,5—0,5 

15 

1,5—0,5 

1150 

1 

65 

32,5 

130 

0,6 

17,8 

72 

2,0-0,34 

2,0-0,34 

16 

2,0-0,31 

e.  Bohr-Brehbänke  mit  selbstthätig  verstellbarem  Reitnagel,  dessen  Fortrttckung  für  eine  Umdrehung 
der  Drehbankspindel  0,5 — 0,3  mm  beträgt.') 


225 

275 

400 


26 

13 

52 

2 

8 

125 

0,8—0,5 

0,7—0,5 

10 

0,8-0,5 

23 

11,5 

46 

1,5 

6 

110 

0,8-0,6 

0,8—0,5 

12 

0,8-0,6 

20 

9 

44 

1 

5 

80 

1,4-0,7 

1,1—0,6 

16 

1,4-0,7 

0,95 

1 

1,72 


1)  Zum  Drehen  werden   diese  Drehbänke  wenig  benutzt,  jedoch  yielfach  zum  Bohren  von  Rädern,  Riemenscheiben, 
kleinen  Gylindem  etc. 

10* 
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3.  ßohrmaschineD. 

1.  Bohrwerku«^. 

n,  Bohrer.  Kleine  Bohrer  ftlr  den  Pidelbogen  oder  die  Rennspitidel  bestimmt,  macht  man 
EWfliachneidig;  Bohrer  für  H&schinen  werden  nach  den  dnrch  Fig.  336— 338  veranschanlichten  Formen 
gebildet.  A  dient  zum  Bohrea  kleinerer,  B  zum  Herstellen  grosserer  Löcher  ]  bei  letzte- 
rer ConatrnctioD  amee  bereits  ein  zur  Führung  des  runden  Zapfens  dienendes  Loch  vor- 
gebohrt sein.  Einen  verbesserten,  sogenannten  Spiralbohrer  stellt  C  dar ;  die  Entfernnng 
der  Bohrspäne  in  den  spiralfltrmigen  Gängen  wird  auf  leichte  Weise  bewirkt,  und  die 
Stellung  der  Schneidkante  ist  stets  eine  sehr  günstige. 

Bei  Bohrungen   von  grossem  Durchmesser  bedient   man   sich  eines  be- 
sonderen Apparates,  den  Fig.  339 — 342   erkennen  lassen.     Mit  dem  Vierkant  A   wird 
der  Bohrkopf  in  die  Spindel  eingesetzt ;  dieses  Stück  läuft  in  einen  geschlitzten  Hohl- 
cylinder  B  ans,  an  dem  zwei  Spiralfedern  angebracht  sind.    Das  nntere  Ende  der  Federn 
ist  an  dem  in  B  gleitenden  Kolben  C  befestigt,  an  dessen  un- 
terem Ende  auch  die  Schneiden  ff  durch  je  zwei  Schrauben  ein-  c 
gespannt  werden.     Wie  aus  Fig.  339  zu  ersehen  ist,  besitzt  H                                 Fl, 
eine  schräge  Fläche,  deren  äussergte  Kante  die  Späne  abtrennt.                                 M 
In  der  Mitte  des  Stttckes  C  befindet  sich  ein  mit  KSmerspitze                                  |^ 
versehenes  Stahlstttck,  welches  ebenso  wie  ^  in  if  in  eraterem                                  M 
Inftdicht  gleitet.     Wird  nun   die  Kämerspitze  auf  das  zu  boh-                                  M 
rende  Metall  gepresst,  so  wird  sich  der  Stahlgtempel,  in  welchen                                 ^ 
sie  auslftnft,  naeh  oben  in  den  Baum  G  begeben,  der  mit  einer                                 ^ 
Flüssigkeit  (Oel  oder  Glycerin)  angefttllt  ist.     Bei  vermehrtem            «g.  ssa-m  «e.  sw-Mi. 
Drucke  wird  weh  der  Cylinder  B  nach  abwärts  bewegen,  wo- 
durch die  Schneiden  zur  Wirkung  kommen;    die  Spiralfedern  ziehen  den  Cylinder  C  wieder  in  die  Ruhe- 
lage zurück. 

b.  Klammfuttar  anzuwenden  ist  stets  vortheilhafter,  als  den  Bohrer  in  ein  viereckiges  Loch  der 
Bohrspindel  einzusetzen,  da  man  auf  diese  Weise  nur  mühsam  ein  exactes  Rnndlaufen  des  Bohrers  erzielt. 

Das  Klemmfutter  (Fig.  343)  erreicht  dies 
einfach  dnrch  den  elastischen  Ring  h,  der  durch 
die  Schraubenmutter  c  in  die  Bohrspindel  a  hin- 
eingepresst  wird. 

c.  Durch  die  Bohrer- 
•chld&ppaiate  erzielt  man 
leichter  und  genauer  die  ge- 
wünschten Schneidwinkel  als 
heim  Schleifen  ans  fVeier 
Hand.  Wie  Fig.  344  u.  345 
zeigen,  wird  bei  diesen  Vor- 
richtungen das  Werkzeug 
dnrch  einen  Schraubstock  /, 
dessen  Spindel  mit  rechtem 
und  linkem  Gewinde  versehen 
ist,  und  durch  das  Lager  m 
in  der  richtigen,  zum  Schlei- 
fen geeigneten  Lage  gehalten. 


Fig.  U3. 


Fig.  344— S4S. 

In  der  dnrch  Fig.  345  ersichtlichen  Weise  wird  die  Schmirgelscheibe  h  in 
Umdrehung  versetzt;    dieselbe  ist  jedoch   nicht  fest  gelagert,  sondern  ist 
mit  dem  drehbaren  Arm  e  zu  bewegen  nnd  durch  die  am  Gehäuse  sitzende  ^: 
Handhabe  Je  auf  die  zu  schleifende  Fläche  zu  pressen. 

2.  HandbohnnuehiBen. 

Die  einfache  Bohrknrhel  gestattet  nur  eine  nnvortheilhafte  Aus- 1 
nntzuBg  der  Kraft  des  Arbeiters,  man  verwendet  daher  meist  Maschinen™ 
mit  RäderObersetznng. 

a.  Eine  Bohrmasohine  der  letzterwähnten  Art  wird  durch  Fig.  346  "'■  "*-**''■ 

n.  347  dargestellt;  dieselbe  läset  sich  an  einem  beliebigen  Ende  der  Werkbank  dnrch  zwei  Spannbacken  be- 
festigen, an  denen  die  Stange  a  sitzt,  auf  der  die  verticale  Achse  b  zu  versobieben  ist.    Die  von  der  Kurbel  k 
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ansgebeDde  Bewegung  wird   durch   die   Welle   h  und   EegelräderttbersetzQDg  (1 :  2)  aaf  die  Bohrspindel 

Übertragen;   das  Nachstellen  der  letzteren  wird  durch  ein  HandrAdchen  bewirkt.    Man  kann  mit  dieser 

Maschine  in  den  beliebigsten  Neigungen  und  Richtungen  Löcher  bohren. 

b.  Einen  Apparat  zum  Bahren  von  Bohren,  die  sich  unter  Srook  beßnden,  ver- 
anschanlicbt  Fig.  348;  bei  der  Benutzung  desselbeu  verftlhrt  mau  derart,  d&ss  man  die 
Anbohrachelle  auf  der  zn  bobrendeu  Stelle  der  Röhre  durch  zwei  BUgelschrauben  und 
zwei  Scheiben  dichtet,  von  denen  die  eine  von  Blei,  die  andere  von  Gummi  ist.  Alsdsnn 
prUft  man  die  Zweigleitung  auf  ihre  Dichtigkeit,  indem  man  die  Pumpe  an  die  fUr  die 
Bohrmascbiue  bestimmten  Flanschen  auschranbt.  Die  Bobrvorrichtung  ruht  auf  einer 
Flansche,  in  welcher  die  Säulen  befestigt  sind,  mit  denen  die  obere  Traverse  verscbranbt 
ist;  der  Bohrer  selbst  wird  dnrch  eine  Schraube  niedergepresst,  ist  mit  einer  Stopfbtlchse 
gedichtet  und  wird  durch  eine  Knarre  bewegt.  Beim  Zurflckziehen  des  Bohrers  entfernt 
man  zonächst  die  Luft  mit  Hilfe  des  kleinen  Hähnchens;  das  alsdann  nachdringende 
Wasser  hebt  die  mit  Gummi  überzogene  leichte  Holzkugel  nnd  dichtet  die  Oeffnung  ftlr 
den  Bohrer  ab,  die  num  dann  solider  durch  eine  mit  Flanschen  versebene  PUtte  schüesst 


_  S.  HoiiMntal*BohnnasekiBeB. 

ni.  MS. 

a.  LagerbohrmaaohinAn  von  der  dnrch   Fig.  349 — 351   veranscbaulicbten   Gonstrnction  gestatten 
allgemune  Anwendung  sowohl  zum  Bohren  und  Fraisen  als  auch  zum  Drehen. 

^.g >.HB.<  Die  mit  einem  Bohnneaser 

oder  Messerkopf  ausgerüstete 
Bohrwell«  B  führt  die  roti- 
rende  und  die  fortschreitende 
Bewegung  ans,  während  das 
Arbeitsstück  in  horizontaler 
nnd  verticaler  Richtung  zu 
versteUen  ist.  Der  Antrieb 
erfolgt  durch  eine  vierfache 
1  StnfenBcheibe ;  die  hohle  An- 

triebswelle w  dient  zar  Auf- 
nahme einer  Schraub  enspindel, 
durch  die  der  Vorschub  der  Bohrstange  mit  Hilfe  der 
Differentialräder  it'i  bewirkt  wird.  Mit  dem  Differen- 
tialrad t'i  und  der  Mutter  der  Spindel  fest  verbunden 
ist  das  Handrad  h,  welches  man  zum  ersten  Einstellen 
der  Bohrstange  benutzt;  die  unteren  Differentialräder 
sind  ein-  nnd  auszuschalten,  da  sie  auf  der  mit  dem 
Handgriffe  o  versehenen  excentrischen  Welle  sitzen. 

Der  S&pport  wird  durch  die  Riemenscheiben  s  be- 
wegt, deren  Kraft  durch  Kegelrädergetriebe  und  durch 
die  Wellen  pp  fortgeleitet  wird.  Parallel  zur  Bohr- 
spindel wird  der  Aufspauntisch  durch  die  Stirnräder  rr, 
normal  zu  derselben  durch  die  Kegelilder  (  transportirt;  wird  die  eine  oder  andere  Bewegung  nicht  ge- 
wünscht, so  rückt  man  die  betreffenden  Räder  ans.  Die  Tourenzahl  des  Deckenvorgeleges  ist  60  in  der 
Minute;  diejenige  der  Bohrstange  B  bei  eingerücktem  Vorgelege:  4;  7;  12;  21,5  in  der  Minute, 
bei  ansgerflcktem  Vorgelege:   26;  46;   78;  139.     Der  VorBchnb  der  Bohrwelle  beträgt  etwa 

0,6  mm  während  einer  Umdrehung. 

b.  Cylinder-Bohrmuoliinen  werden  zum  Aus- 
bohren grösserer,  an  beiden  Seiten  offener  Cylin- 
der  verwendet,  während  die  zwischen  den  Spitzen 
einer  Drehbank  laufenden  selbsttbätigen  Bobr- 
Btangea  fUr  kleinere  Durchmesser  benutzt  werden. 
Die  durch  Fig.  352  u.  353  zur  Anschauung  ge- 
Kr  S&1-3U.  brachte  Construction  gehört  zur  ersten  Art;  h 

ist  der  auf  der  rotirenden  Spindel  zu  verschiebende 
Bohrkopf,  ff  «nd  LagerbOcke  zum  Einspannen  des  Cylinders,  dnrch  den  die  Bohrstange  hindnrchgesteckt  wird. 
Die  rotirende  Bewegung  des  Bohrkopfes  h  (vergl.  Bewegungsmechanismen  Bd.  1)  wird  durch  die 
mit  der  Stufenscbeibe  s  auf  derselben  Welle  sitzende  endlose  Schraube  hervorgebracht,  die  Lftngsverschie- 
bung  von  h  aber  durch  die  Differentialrildcr  a,  b,  c,  d  bewirkt.     Das  Znrückdreben  des  Bohrkopfes  ge- 


i^: 
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schiebt   mit   der    Hand   durch    eine    bei    g    ftafgeeteckte    Enrbel,    nachdem    die   Differentiaträder   siuge- 
knppelt  dnd. 

Fig.  354  stellt  eine  aelbitthäti^  Bohntange  dar;  die  punktirten  Linien  deuten  Theile  der  Dreh- 
bank an;  der  Support,  dessen  Nachstellong  ein  gefingertes  Rad  bewirkt,  dient  zam  gleichzeitigen  Abdrehen 
der  Cylinderflanacben. 

In  Umdrehang  wird  der  Bohrkopf  durch  den  Hit- 
nehmer  der  Drehbank  veraetit;  der  Vorschnbrnechanismiia 
besteht  ans  den  Differentialrädem  a,  b,  c,  d,  deren  Bewegung 
bei  e  anf  die  nur  halb  sichtbare  Schranbenspindel  Übertragen 
wird,  welche  den  Bohrkopf  verschiebt.  Das  nicht  bezeichnete 
Rad  dient  als  Zwiachenrad  und  bat  gleiche  Grösse  und  ZUhne- 
zahl  mit  e.  Ist  s  die  Steigung  der  Schraube,  sind  a,  b,  c,  d,  e 
die  ZSbnezahlen  der  Räder,  so  ist  der  Vorschub 

/a        C\  H,.  SM. 


c.  Horinmtal-Bohrmaiohinen  mit  bew^liohem  Bohrer  werden  bei  schweren,  mtlhBam  zu  trana- 
portirenden  ArHuitsstUcken  verwendet,  wo  man  den  Bohrer  zu  den  zu  bohrenden  Stelleu  fUhrt;  eine  solche 
Constmction  zeigen  Fig.  355 — 357. 

A  ist  ein  6  m  langes,  gerades  Bett,  anf  dem  die  beiden  kräftigen,  mit  Prismenflächen  versehenen 
Sander  B  der  Länge  nach  zu  verstellen  sind,  was  durch  zwei  innerhalb  des  Bettes  A  liegenden  Schrauben- 
apindeln  bewirkt  wird;  die  letzteren  sind  durch  die  auf  den  Böcken  C  sitzenden  Handr&der  unter  Benutzung 
konischer  Getriebe  zu  drehen. 

An  den  verticalen  Prismenfläcben  der  beiden 
St&nder  ß  B  wird  je  ein  Schlitten  D  gefUbrt,  welcher 
den  BohrmecbanismuB  enthält,  durch  Schrauben  und 
Handkreuz  auf-  und  abi^lrts  gestellt  und,  wenn  die 
richtige  Hohe  gefunden,  mit  einer  Bremaschraube 
fbstgespannt  werden  kann.  Die  Verstellbarkeit  va- 
riirt  zwischen  0,2  m  und  1,0  m  HOhe  aber  der  Auf- 
spannplatt«. 

Jede  Bohrspindel  hat  eigenen  Antrieb  und 
Decken  Vorgelege.  Von  Letzterem  wird  die  Bewegung 
zunächst  auf  2  hinten  am  Bette  A  gelagerte,  genuthete 
Wellen  b,  b  tibertragen,  von  denen  die  eine,  für 
grosse  Bearbeitnngsdurchmeseer  bestimmt,  mit  einem 
stallen  Räder vorgelege  versehen  ist. 

Von  diesen  Wellen  b,  b  wird  die  Bewegnng 
doroh  2  mit  den  Ständern  S,  B  verschiebbare  ko- 
nische Räderpa&re  auf  2,  ebenfalls  genntbete  verticale 
Wellen  c,  c   nnd  von  diesen  wieder  mittelst  Stabl- 
scbnecken  £,  E,  welche  Je  von  2  Armen  der  Schlitten 
D,  D   geführt  werden,  auf  die  Bohrspindeln   F,  F 
tibertragen.     Vor  dem  Bette  A  liegt  die 
grosse  Platte  G.    Dieselbe,  5  m  lang  und 
1,8  m  breit,  ist  mit  Schwalbenschwanz-        ^^ 
nuthen  versehen  nnd  dient  zum  Aufspan- 
nen der  Arbeitsstücke  nnd  der  SetzsUfcke. 
Der  Vorschub   wird    wieder  durch  Diffe- 
reutialräder   bewirkt,   nach   deren  Aus- 
IltBung  eine  Verschiebung  dnrch  das  Hand- 
rad h  vorgenommen  werden  kann. 


Uli 


1.  Vertteal-Bohm 


iditae 


a.  Eine  fredatebendB  Bohrmasddn«  mit  unveränderlicher  Ausladung  und  horizontaler 
und  verticaler  Bobrvorrichtung  bringen  Fig.  358 — 360  zur  Ansicht.  An  dem  HoblgussgeBtell  ist 
die  verticale  Bohrspindel  angebracht  und  wird  durch  die  Riemenscheiben  c,  b,  a  angetrieben ;  letztere  sitzt 
anf  der  hohlen  Welle  der  horizontalen  Bohrspindel,  der  ihre  Bewegung  durch  die  Stufenscheibe  o  mit- 
getheilt  wird;  man  kann  sich  entweder  des  Vorgeleges  b,  g,  f,  e  bedienen  oder  die  directe  Uebertragung 
benutzen.    In  der  hohlen  Welle  p  liegt  eine  Stange,  deren  Vorderthei]  mittelst  Nnth  und  Feder   von  p 
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mitgenommen  wird,  nod  deren  hioteres  Ende  anf  einer  langen  Strecke  mit  Schraubengewinde  veraehen  ist. 

Diese  Stange  dient  zur  Aufnahme  des  eigentlichen  Bobrkopfes,  während  die  lange  Schranbenspindel  das 
selbsttbatige  Nachstellen  bewirkt.  Beim  Verschieben  des 
Bohrers  mit  der  Hand  sind  die  Zahnräder  k  und  m  augzn- 
rUcken,  vorauf  man  sich  des  Knrbelrädcbeas  n  bedienen 
kann.  Der  selbsttbHtige  Vorschnbniecbanismas  besteht  ans 
Excenter,  Winkelhebel,  Sperrkegel  nnd  Sperrrad. 

Die  Oeschwindigkeit  berechnet  aich  folgendermaseen : 
Die  Stufen  sehet  ben  an  der  Decke  und  an  der  Maschine  seien 
gleich  gross,  erstere  mache  70  Umdrehnngen  in  der  Minute; 
die  Dnrcbmesaer  seien  folgende:   1S5,  245,  305,  365  mm. 

Das  H&dervorgelege  habe  nachBtebendeZähnesalilen: 
e  —  48  Zähne;  f  =  \1  Zähne;  ff  =  47  Zähne;  A  =  18 
Zähne.     Die  Uebersetznngszahl  7  des  ganzen  Vorgeleges  ist: 

'  =  7,37  ^  /.  Die  Anzahl  der  Umdrehungen  der  Bohr- 
spindel ist  für  die  verschiedenen  Dnrcbmesaer  der  Stofen- 
Bcheibe : 


T0.1S5 


.  bei  eingerücktem  Vorgelege:    , 

-r=-  =    4,81  Umdrebnngen  pro  Minute. 


ß.  ohne  Vorgelege. 
— -^- —  =  35,48  Umdrehungen  pro  Minute.  — ^-- —  =    87,14  Umdrehungen  pro  Minute. 


70.245 
305 


■  56,229 


245 

70.365 

185 


ä.lO 


Die  den  Tonobub  bewirkenden  Differentialräder  weisen  folgende  Zäbnozahleu  auf:  t  =  41 
Zähne;  A  °=  20  QLhne;  m  =  21  Zähne;  /^  40  ^hne;  es  ergeben  sich  demnach  fllr  eiue  Umdrehung  der 

äusseren  Bohrspindel  —  •  — 1=  Umdrehungen  der  Schraubenmutter;  dieselbe  wird  daher  gegen  die 


20     40 
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.  .  —         '  Umdrehung  relativ  verdreht.     Man  erhält,  da  die  Steigung  der  Spindel 

bei  3,5  Gängen  auf  1"  engl.  7,26  mm  beträgt,  das  Fortrücken  des  Bohrers  für  Jede  Umdrehung  desselben  zu: 
7,26.61  ,    „ 

-L^^ 0-553  mm. 

Zur  Unterstützung  der  vom  in  der  Stange  j>  einzusetzenden  Bohrstange  dienen  Ständer,  welche 
auf  der  mit  Natben  versehenen  ziemlich  langen  Grnndplatte  der  Maschine  befestigt  werden. 

Der  Durchmesser  des  grdasten  anf  der  Maschine  auszubohrenden  Cylinders  hängt  einerseits  von 
der  Peripheriegeschwindigkeit  des  Stahles,  anderseits  von  der  durch  die  Stnfenacheibe  übertragbaren  Kraft 
ab.  Letztere  ist  wieder  von  der  in  der  Secunde  abgewickelten  Riemenfläche  abhängig,  und  zwar  rechnet 
man  fllr  1  S*900 — 1500  qcm  lUemenSäche  in  der  Secunde.  Demnach  ist  die  übertragbare  Kraft  fUr  den 
langsamsten  Lauf  der  Maschine  bei  einem  Durchmesser  der  Stufenscheibe  von  365  mm  und  einer  Riemen- 
breite  von  55  mm  36,5  .  35,48  . 3,14 .5,5        „  , , ,  ™ 

w:m ■*'"*  ^ 

Der  grttsaten  zulässigen  UmfaDgageschwindigkeit  von  140  mm  in  der  Secunde  entspricht  ein  aus- 
zubohrender Cylinderdurchmesser  von       ,        60.140        

'  rf  = — —  IE  556  mm. 

Die  verticale  nnd  horizontale  Spindel  haben  gleiche  Geschwindigkeit;  bei  schnellstem  Gange  lassen 
sieb  Ltfcher  bis  zu  75  mm  Durchmesser  bohren. 

b.  Eine  Bätil«Bbohnnawbine  stellen  Fig.  361 — 363  dar;  eine  hoble  Säule  mit  breitem  Fusse  bildet 
den  Tiilger  der  verschiedenen  Arbeitstische  wie  auch  des  arbeitenden  Theiles  der  Haaobiue.    Auf  der  Säule 
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Bit£t  das  sobwaDhalsfBrmige,  hohle  Hasohinengestell ,  welches  rechts  ein  Voi^elege  mit  Stnfeiucheibe  nnd 
doppelteD  UebersetznngsTlldern  and  links  die  Bohrspindel  mit  dem  Torschabmechanismns  tiigt  Die  An- 
ordnung der  Spindel  und  die  Einrichtung  zum  selhstthatigen  Vorschub  derselben  sind  ans  den  Fig.  361 — 
363  deutlich  zu  ersehen.     Besonders  bemerkenswerth'iat  der  dreifläge%e  Titoh,  velcher  sowohl  um  die 

^ule  drehbar,  als  auch  an  derselben  durch  eine 
Scbranbe,    KegelrilderUbersetznng   und    Kurbel 
verstellbar  ist.     Ein  Flügel  dieses  Tisches  trKgt 
einen  Schraubstock,  der  zweite  eine  Planscheibe, 
der  dritte  jedoch  einen  Sapport,   welcher  nicht 
allein  zum  horizontalen  und  verticalen  Einspan- 
nen zu  benutzen,  scuidem   auch  mit  einer  Vor- 
richtung verse- 
hen ist,  die  es 
ermöglicht,  die 
Maschine      in- 
nerhalb gewis- 
ser Grenzen  als 
Langlochbohr- 
maschine  za  be- 
nutzen. Zu  die- 
sem Zwecke  ist 
an  der  oberen 
Platte  des  Snp- 
Fif;  3ai— 3S3.  '  ports  eine  Eur- 

belstange  angebracht,  welche  durch  Vermittelnng  einer  Schnecke  und  eines  Schneckenrades  in  Bewegung 
gesetzt  wird,  wovon  erstere  ihre  Bewegung  mittelst  konischer  Rädchen  durch  eine  mit  dem  Antrieb  der 
Bohrapiadel  in  Verbindung  stehende  Stufenscbeibe  erhtLlt. 

c.  Wandbohrmauhmen  smd  eine  billigere  Construction  als  die  ganz  freistehenden  Säulen- 
bohrmaschinen,  und  Ussen  Fig.  364 — 365  deren  Bau  nnd  Ausführung  erkennen.  Eine  einfache,  mit  Lagern, 
Zahnstange  nnd  PrismenfUhmng  versehene  Grundplatte  ist  mit  Schrauben  an  einer  verticalen  Wand  be- 
festigt. Eine  Stufenscbeibe,  mit  dem  nöthigen  Rädervorgelege  versehen,  vermittelt  den  Antrieb,  während  die 
Stufenscheiben  a,  b  und  das  Schneckenrad  c  den  veränderlichen  Vorschub  der  Spindel  bewirken.  Der  Tisch 
T  ist  vertical  verstellbar  nnd  gestattet  das  Au&pannen  von  Werkstücken  in  sehr  verschiedener  Höhe.  Beim 
Bohren  kleiner  Gegenstände  löst  man  die  Schnecke  c  aus  und  stellt  mit  der  Hand  nach. 


Kg.  3 


s^-  3«e. 
se  Werkstucke,  die   schwer  zu  bewegen  und; 


d.  lUdialbohrmaBchinen  eignen  sich  für  gros; 
wie  Fig.  366  zeigt,  sind  sie  in  der  Art  eines  Wandkrahnes  frei  in  Lagern  beweglich;  der  Bohrmecha- 
nismus  ist  auf  dem  horizontalen  Anne  zu  verschieben,  aa  ist  die  Antriebsstufenscheibe,  deren  Be- 
wegung durch  zwei  Winkelgetriebe  auf  die  genuthete  Welle  b  Übertragen  wird.  Ein  auf  letzterer  mit  dem 
Support  verschiebbares  Getriebe  setzt  durch  ein  davorliegendes  Stirnrad  und  ein  konisches  Räderpaar  die 
Bohrspindel  ä  m  Bewegung,  welche  dann  mittelst  der  Räder  e  und  f  den  Vorschub  einleitet;  Kurbel, 
Handb.  d.  Huah.-Coiistr.  m.  11 
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Lenkstange  und  der  Sperradmechanismiui;  welche  das  Vorrücken  der  Spindel  veranlassen;  werden  von  dem 
Bade  f  bewegt.  Die  Schraube  c  und  das  Handrad  h  dienen  zum  Einstellen  des  Supportes  auf  dem  ra- 
dialen Arme. 

e.  Die  Säulenbohnnascliine,  welche  durch  Ftg.  367—369  veranschaulicht  wird;  ist  eine  von  Fair- 
bairn  in  Leeds  ausgeführte  Construction;  deren  Ausleger  sich  im  vollen  Kreise  drehen  lässt.  Dies 
ist  dadurch  erreicht;  dass  man  die  auf  dem  mit  horizontalen  und  verticalen  Aufspannflächen  versehenen 
Bohrtische  angebrachte  Säule  mit  einer  zweiten  drehbaren  Hülle  umgeben  hat.  An  letzterer  bemerkt  man 
eine  Art  Ausleger ;  an  dessen  Führungen  der  Support  gleitet  Der  Antrieb  geht;  wie  aus  der  Orundriss- 
zeichnung  Fig.  369  zu  ersehen ;  von  einer  mit  Riemenscheiben  versehenen  Welle  auS;  wird  durch  Stufen- 
scheiben und  Kegelradgetriebe 
P  in  der  konischen  Säule  hochge- 
leitet;  sodass  die  obere  horizon- 
tale; genuthete  Welle  angetrieben 
wird;  welche  nicht  festgelagert 
ist;  sondern  mit  dem  Support 
aus-  und  eingeschoben  wird. 
Durch  ein  Winkelgetriebe  werden 
sowohl  die  Bohrspindel  als  auch 
die  kleinen  Stufenscheiben  aa 
bewegt;  die  letzteren  bewirken 
durch  eine  endlose  Schnaube  mit 
Schraubenrad  und  zwei  Stirn- 
rädern; von  denen  das  eine  die 
Mutter  für  den  zur  Schraube  aus- 
gebildeten oberen  Theil  der  Spin- 
del ist;  das  selbstthätige  Nach- 
rücken des  Bohrers.  Der  Support 
selbst  wird  mit  der  Hand  mit 
Hilfe  einer  Schraube  eingestellt, 
f.  Cylinderbohrmaschinen  mit 
vertioaler  Anordnung  des  Bohr- 
kopfes werden  für  grosse  Cy- 
linder  mit  schwachen  Wan- 
dungen angewendet;  eine  solche 
Construction  stellt  Fig.  370  dar.  Der  AntriebsmechanumuB  ruht  auf  3  gusseisemen  Säulen  und  wird  die 
Bewegung  durch  die  Stufenscheibe  r  auf  das  Schraubenrad  s  übertragen;  wodurch  die  Bohrspindel  g  be- 
wegt wird.  Das  Vorrücken  des  Bohrkopfes  wird  wie  bei  den  horizontalen  Cylinderbohrmaschinen  durch 
Uebertragung  der  Bewegung  vom  Rade  a  auf  h  und  von  c  auf  d  selbstthätig  erzielt;  indem  d  auf  der 
Transportschraube  sitzt. 

5.  Langloehbohrmasehinen. 

Langlochbohrmasdhinen  werden  zum  Nuthen  langer  Wellen  benutzt;  auch  hier  unterscheidet 
man  je  nach  der  Anordnung  die  horizontale  und  vertioale  Construction;  als  Beispiel  zu  ersterer  wird  durch 
Fig.  371 — 373  eine  solche  vorgeführt;  die  aus  der  Werkzeugmaschinenfabrik  Oerlikon  bei  Zürich  stammt 
Die  zu  bearbeitenden  Gegenstände  werden  auf  dem  horizontalen  Tische  k  aufgespannt;  welcher  durch  eine 
Handkurbel  in  der  Längenrichtung  und  durch  ein  Handrad  n  in  verticaler  Richtung  verschiebbar  ist;  während 
die  Bohrspindel  h  sowohl  in  verticaler  Richtung  als  auch  in  der  Querrichtung  der  Maschine  verschoben 
werden  kann.  Die  letztere  Bewegung  erfolgt  selbstthätig  und  können  sowohl  Fraiser  oder  Kehleisen  der 
verschiedensten  Form  als  auch  Bohrer  in  h  eingespannt  werden.  Es  kann  auch  der  verticale  Bohr-  und 
Fraiskopf  ü  weggenommen  und  die  Bohrer  und  Fraiser  in  der  horizontalen  Spindel  befestigt  werden;  welche 
sich  in  dem  Schlitten  /  dreht. 

Der  Antrieb  der  Maschine  erfolgt  durch  eine  Riemenscheibe;  welche  auf  dem  hinteren  Ende  der 
oberen  Horizontalwelle  angebracht  ist;  von  welch  letzterer  aus  die  Bewegung  der  verticalen  Bohrspindel 
durch  eine  Schnur  -  Transmission  e^  f^  g  bewerkstelligt  wird.  Von  derselben  Welle  aus  wird  die  Quer- 
bewegung des  Schlittens  t  vermittelt  und  zwar  durch  einen  Riemen  dtv  und  die  mit  Sehnecke  und  Rad 
versehene  verticale  Welle  Uy  von  denen  letzteres  auf  der  Schraubenspindel  des  Schlittens  befestigt  ist.  Die 
selbstthätige  Ouerbewegung  des  Schlittens;  deren  Ausschlag  innerhalb  600  mm  Länge  beliebig  verstellt 
werden  kanu;  wird  selbstthätig  ausgelöst;  der  Rückgang  wird  durch  ein  verzahntes  Segment  und  2  An- 
schläge oder  Schalthaken  bewerkstelligt;  welch  letztere  in  beliebiger  Entfernung  voneinander  in  einem 
Schlitz  der  Wange  festgesetzt  werden  können.     Das  Drehsegment  bewirkt  mittelst  eines  HebelS;  einer  Zug- 


Fig.  367-369. 


Fig.  370. 


^ 


Stange  v,  eines  Winkelhebels  i  mit  Gewiclit  (r)  und  AnsrUckgabel  die  VerBchiebnng  der  doppelten  Elanen- 
kuppelnng,  sodass  die  Schaltwelle  u  abwechselnd   durch  da«   eine  oder  daa  andere  der  beiden  konischen 

-  Räder     in    abwechselnder 

Richtung  in  Bewegung  ge- 
setzt wird. 

Die  TerÜoal«  B«ir^;iuig 
des   Bohrkopfes    h   durch 
die  Schraubenapindel  z  er- 
folgt ebenfalls  selbstthätig 
-.  bei  jedem  Hin-  oder  Her- 

gange  des  Schlittens  I  anf 
der  Wange  und  zwar  dnrch 
2  in  einem  Schlitze  der 
Wange  befestigte  Schalt- 
haken y  y,  welche  auf  das 
•  SchaltÄdchen     einwirken. 

Letzteres  treibt  dnrch  ein 
konisches  Rädchen  die  Spin- 
del z.  Diese  verticale  Ver- 
schiebung des  Bohrkopfes 
'  h  kann  indessen  auch  mit 
der  Hand  Torgenommen  werden,  indem  noch  ein  ans  Fig.  371 
ersichtlicheB  Seitengetriebe  mit  Handkurbel  auf  das  konische 
Getriebe   einwirkt.     Diese  Handstellnng  dient   zum   genauen 
Ansetzen  des  Bohrers  beim  Beginne  der  Arbeit.    Der  Antrieb 
der    horizontalen   Bohrspindel    geschieht  mit  Schnecke    und 
Rad  direct  von  der  Hanptantriebwelle  d  ans. 

e.  Snttbedarf. 

Bezeichnet  Ui  die  Umdrehungszahl  der  Vorlege- 
vellen,  u^  diejenige  der  Bohrspindel,  so  ist  die  Leer- 
gangmrbeit  sach  Hartig: 

„„,,.,„,  ,,  .   ^,,     „,       .,  ./ohne  Zahnrilder:  ^0  =  0,0006  W|+0,0005n2, 

GewBhnliche  Bohrmaschinen:  Antneb  der  Bohrspindel  j  „jj    zahnrlldem:  A'o  =  0,0006  «7+0,001  u^. 

„,.,.,  ,.  .    _.,     _,       .    ,  ,/ohneZahnräder:  JVo  =  0,0006«,  +  0,004wj, 

Radialbohrmaschinen:  Antneb  der  Bohrspindel  |  ^^.j    Zahnrädern:  JV„  =  0,04  + 0,0006a, +  0,004  «j. 

Bei  Cylinderbohrmaschinen  ist  infolge  der  geringen  Tourenzahl  der  Bohrspindel  die  Leer- 
gangsarbeit sehr  klein  und  kann  vernachUUsigt  werden.    Die  Nutzarbeit  iANi^t.Gf  wenn  6  das  Span- 

gewicht  in  kg  t  =  0,034  -| '-j —  In  U>  pro  Stande  tind  f  den  Spanquerschnitt  tu  qmm  bedeutet. 

Da  beim   Bobren  ans  dem  Vollen   der  Spanquerschnitt  f  nur  zwischen  engen  Grenzen  ver- 
inderlich  ist  (0,03 — 1,35  qmm),  so  kann  dessen  Einflnss  vernachlässigt   werden;  bei   den  übrigen  Bohr- 
maschinen zieht  man  die  Bohrlochweite  ä  in  Rechnung,  da  die  Grösse  der  Reibung  der  Bohrspäne  von 
dem  Dnrcbmeaaer  des  Loches  nnd  von  der  Art  des  Materiales  abhängig  ist     Durch  Versuche  ergab  sich: 
fHr  Oosseisen,  Spitzbohrer,  trocken,  d=  10—50  mm,  bis  50  mm  Loebtiefe:   t  =  0,001+  '''^'"  H^ 

rar  Schmiedeeisen,  Spitzbohrer,  mit  Gel,  (f  >=  10 — 50  mm,  bis  50  mmLoehtiefe:  t  ^^  0,01  -| ^ — W 

für  1  cbcm  stündlich  abgebohrtes  Material. 

Die  Nntzarheit  ist:  fii<^i  tV,  wenn  V  das  Spanvolnmen  in  cbcm  pro  Stunde  bedeutet ;  der  G e - 
sammtarbeitaverbranch  ist:  N=No+ty.  Der  Wirkungsgrad  -^  kann  durchachnittlich  für  alle 
einfacheren  Bohrmaschinen  zu  0,832,  für  die  Radialbohrmaschinen  zu  0,593  angenommen  werden. 

7.  Dbaeasioaen  toi  BohrmasehlMeH. 

Nachstehende  Tabelle  bezieht  sich  anf  T«rtioale  nnd  horizontale  Bohnnasohinen  mit  nnd  ohne 
Rädervorgelege.  Der  Kraftbedarf  ist  fUr  das  Bohren  der  Löcher  ans  dem  Vollen  berechnet.  Die  Span- 
dicken werden  nie  grösser  ausfallen,  als  in  der  Tabelle  angegeben  ist. 
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4  Fraismaschinen. 

1.  FralHkOpre  imd  Fraiser. 
Durch  die  Vereinigiing  mehrerer  Schoeiden  zn  eioem  Ärbettsstahl  entsteht  der  Praüer,  deBsen  Form 
sich  .nach  der  Art  der  Benutzung  richtet.     Fig.  374—378  stellen  einige  solcher  Fraiaer  dar;  Fig.  j*  dient 
snm  Bearheiten  gerader  Fliehen;   die  vordere  Fläche  sowohl  wie  der  Umfang  sind  mit  Schneidkanten 

versehen.  Der  Fraiser  B  wird  zum  Schneiden  von 
Stimradzähnen  benutzt;  derselbe  ist  mit  sog.  sin- 
kenden Zähnen  mit  constantem  Qnerschnitt  auf 
der  Passig- Drehbank  hergestellt.  Dieser  Apparat  ist 
deshalb  zweckmässig,  weil  man  mit  Hilfe  von  Schmir- 
gelscheiben die  Schneiden  schärfen  kann.  Fig.  C  zeigt 
„    „, ™    ™  „  den  Querschnitt  eines  Fräsers,  welcher  bei  der  Her- 

n*.  Sit— S1B.  n«.  «9—380.  ,11  n.11.1.  1  j  cai. 

Stellung  von  Spiralbohrern  Anwendung  nnaet. 

Da  das  Härten  der  Fraiser  nur  bei  einem  Durchmesser  bis  zn  etwa  SO — 100  mm  ohne  Schwierig- 
keit ansznfllhren  ist,  so  wendet  man  bei  bedeutenderen  Dimensionen  TniBkÖpfe  an;  es  sind  dies  zweck- 
entsprechend geformte  eiaeme  StUcke,  in  welchen  eine  Reihe  einzelner  Stähle  befestigt  werden,  wie  dies 
Fig.  379—380  zeigen. 

Zn  Heissein  von  Randstahl  werden  scheibenartige  FraiskOpfe  verwendet,  wie  Fig.  381 
— 384  erkennen  lassen;  das  Werkzeug,  welches  in  die  schrägen  Löcher  eingesetzt  wird,  ist  seiner  Länge 
nach  gennthet,  und  ein  Vorspmsg  an  der  Schraube  a  fasst  In  die  Nuth;  die  Schrauben  b  dienen  zum  Fest- 
halten der  Schneiden.  Die  Herstellung  des  Fratskopfes  ist  ziemlich  schwierig,  doch  hat  uch  derselbe  beim 
Fraisen  ebener  Flächen  gut  bewährt. 


2.  FnismaseUneB. 
a.  Kleine  Fraimiflichiaen  von  der  Constmction  der  Fig.  385 — 386  werden  von  der  Chemnitzer  Werk- 
zeugmaschinenfabrik, vorm.  Joh.  Zimmermann  ausgeführt;  aa  sind  die  Antriebsriemenscheiben ;  durch  die 
Stirnrad Ubersetzung  b  b  wird  der  Fraiser,  durch  die  Stufenscbeiben  c  c  der  Arbeitstisch  bewegt.  Zu  diesem 
Zwecke  überträgt  ein  Kegelräderpaar  und  die  mit  Längsnnth  versehene  Welle  g  die  Bewegung  durch  eine 
endlose  Schraube  auf  den  seitlich  verschiebbaren  Schlitten  s.  Die  Schraube  m  steht  durch  eine  Klauen- 
kuppelnng  mit  dem  Schraubenrade  in  Verbindung  und  kann  durch  den  Handhebel  h  leicht  anaaer  Eingriff 
gebracht  werden.  Die  Schraube  n  gestattet  die  Einstellung  mit  der  Haud  in  horizontaler  Richtung,  während 
die  in  der  Mitte  des  Gestelles  befindliche  verticale  Schraube  o  die  Höheueinstellang  fixirt. 


Die  Haschine  erlaubt,  bei  500  mm  seitlicher  Verschiebung  Oegenstände  bis  zu  2S0  mm  Höbe 
m  fraisen. 

b.  Die  Horisontal-  nnd  Vertioal-Tniimaioliiiie  ron  H.  Frey,  Paris,  veranschaulichen  Fig.  367 
— 391;  dieselbe  ist  Armengand's  „Pablication  indaBtrielle**  entlehnt. 

Der  Schlitten  ß,  auf  welchem  grosse  Arbeitsstücke 
leicht  befestigt  werden  können,  gleitet  auf  dem  Bette  A,  w&h- 
rend  senkrecht  zu  der  Bewegungarichtnng  von  B  sich  der 
Stander  J^  auf  dem  Bette  Ai  verschieben  lässt.  Ausserdem 
ist  die  Docke  C  mit  der  Fraisapindel  cy  in  einer  Prismen- 
führung  des  Stttnders  Az  in  verticaler  Richtung  verstellbar. 
Alle  diese  Bewegungen  werden  von  der  Maschine  selbstth&tig 
ausgeführt. 

Die  Huptwelle  ß  erhält  ihren  Antrieb  von  der 
StufeuBcheibe  £  nnd  Übermittelt  ihre  Bewegung  durch  die 
konischen  lUder  dem  Werkzeuge,  durch  die  Stufenscheiben 
E,  nnd  Et  der  Welle  H.  Die  Naben  der  konischen  Räder 
a  nnd  di  gehen  durch  ihre  Lager  b  und  6]  und  werden  hei 
der  Verstellnng  des  Ständers  Ai  bez.  der  Docke  C  auf  den 
genntheten  Wellen  d  und  di  verschoben.  Das  Rad  «i  treibt 
die  Welle  dt,  auf  welcher  .die  zusammenhängenden  Stirnräder 
/  nnd  /" Terschiebbar  sind;  diese  greifen  in  die  Räder  G  nnd 
g,  wodurch  dem  Fraiser  infolge  geänderter  Uebersetzung  ver- 
schiedene Oesch windigkeiten  mitgetheilt  werden. 

Die  Stufenscheibe  Ey  ist  auf  einem  im  Gestelle  fest- 
geschraubten  Bolzen  gelagert  nnd  auf  der  Nabe  des  Getriebes 
m  befestigt  Hit  letzterem  stehen  zwei  Räder  n  nnd  »i  in  Ein- 
griff, welche  den  Rechts-  oder  Linksgang  der  Welle  N  dadurch 
hervorbringen,  dass  mit  Hilfe  des  Hebels  N  entweder  n  direct 
in  das  auf  N  sitzende  Stirnrad  p  eingreift  oder  dass  »i  unter 
Vermittelung  des  Rades  o  das  Getriebe  p  bewegt  Durch 
drei  auf  der  Welle  ff  sitzende  endlose  Schrauben  s,  <■  und  st 

werden  drei  Wellen  L,  Li  in  Umdrehung  versetzt;  durch  Ans-  pj^,  3«7— sti. 

rticken   der   Kuppelungen  $,  q,  nnd   gi  kann  man,  da  die 

Schneckenräder  lose  auf  den  Wellen  sitzen,  jede  derselben  unabhängig  von  den  anderen  zum  Stillstand 
bringen.  Die  Welle  L,  die  mit  Schraubengewinde  versehen  ist,  bewegt  den  Ständer  Ai  mit  Hilfe  der 
Uutter  fv;  Li  versetzt  die  Spindel  R  unter  Benutzung  der  konischen  Räder  e  in  Umdrehung  und  bewirkt  so 
die  Auf-  nnd  Abwärtsbewegung  der  Fraiserwelle  Ci,  da  sie  in  die  Mutter  der  Docke  C  eingreift  Zum  Ver- 
schieben des  Schlittens  ß  dient  die  letzte  Welle,  welche  die  Welle  i  nnd  von  hier  aus  durch  Stirn- 
räder eine  die  Schranbenspindel  ^i  nmsch liessende  Mutter  in  Umdrehung  versetzt;  letztere  ist  in  einem  mit 
dem  Schlitten  ß  zusammengegossenen  Lager  M  montirt  und  verschiebt  sich  mit  B  längs  der  Schranben- 
spindel. Alle  diese  Bewegungen  kdnnen  bei  ausgelösten  Kuppelungen  q,  gi  nnd  ^t  auch  von  den  Hand- 
rädern  V,  Vi  nnd  Vt  ans  bewerkstelligt  werden. 

Die  {ÜT  diese  Haschinen  benutzten  Fraiser  lassen  die  oben  beigegebenen  Figuren  A  erkennen ;  statt 
der  abgebildeten  Werkzeuge  können  auch  ebensowohl  Bohrer,  Stähle  zum  Nuthen  n.  B.  w.  verwendet  werden. 
Die  Grösse  der  zu  bearbeitenden  Arbeitsstücke  kann  2  X  0,4  X  0,4  m  betragen. 

c.  Eine  ÜUT«rul-Fraismnschinfl  veranschaulichen  Fig.  392 — 399;  die  Fraisspindel  l?  läuft  in  zwei 
an  dem  Hohlgussgestell  a  angegossenen  Lagern,  von  denen  das  eine  konisch,  das  andere  cylindrisch  mil 
nachstellbarer  Lagerbüchse  ausgestattet  ist ;  zwischen  beiden  liegt  die  Stufenscheibe  fUr  den  Antrieb,  deren 
Nabe  so  eingerichtet  ist,  dass  mittelst  der  Schraubenmutter  das  Nachstellen  der  erwähnten  Lagerbüchse 
bewirkt  werden  kann. 

An  der  vorderen  Seite  der  Haschine  ist  der  durch  die  Schraubenspindel  g  verstellbare  Tiioh  an- 
gebracht; St  dient  mit  den  beiden  Unttem  znr  genauen  Begrenzung  des  Hubes.  Auf  dem  Tische  gleitet 
in  prismatischer  Ftlhmng  der  durch  Handrad  nnd  Schranbe  zu  bewegende  Schlitten  e,  auf  welchem  mit 
konischem  Zapfen  v  das  drehbare  Stttck  d,  je  nach  der  Stellung  der  Ungssch litten  c,  rechtwinkelig  oder 
geneigt  zur  Spindelaxe  b  zu  verschieben  und  dessen  Verstellnng  selhstthätig  oder  durch  die  Hand 
zu  bewirken  ist.  Forden  ersteren  Fall  ist  auf  die  Fraiserspindel  die  Stufenscheibe  A  aufgekeilt,  welche 
ihre  Bewegung  direct  oder  unter  grosser  Uebersetzung  mit  Hilfe  der  Scheibe  h^  anf  die  Scheibe  A]  über- 
trägt, welche  sich  anf  dem  Ende  einer  Welle  befindet,  die  mit  zwei  Universalgelenken  versehen  nnd  te- 
leskopartig ein-  nnd  ansgeschoben  werden  kann,  nm  jeder  Bewegung  des  Tisches  Rechnung  zn  tragen. 
Ein  kleines  Winkelgetriebe  überträgt  die  Drehung  der  Welle  auf  das  anf  der  Schraubenspindel  ffa  sitzende 
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Winkeirad  p  nnd  besorgt  somit  die  solbstthäüge  Veratelluiig  des  lÄngsschlitlCDs.  Das  Rad  p  sitzt  lose 
auf  der  Spindel  nod  ist  durch  eine  Klauenknppelung  q  mit  ihr  verbunden,  welche  nach  beendigtem  Durch- 
gange des  ArbeitastUckes  selbstthatig  ansgerilckt  wird,  wozu  ein  Anschlag  k  dient,  der  sich  in  der  Schiene  / 

beliebifi*  Teranhiehen  lägst,  sodass,. wenn 
tten  bei  einer  bestimm- 
gelangt ist,  k  gegen  den 
I  sitzenden  Stift  1/  stässt 
ng  derElauenknppelung 
BS  Ab-  und  Einstellen 
wird  durch  den  Eand- 
,  womit  die  eingelegte 
e  Schiene  m  ebenfalls 
rden  kann. 

er  Horizontal-  nnd 
regung  kann  dem  zu 
Stucke  noch  eine  dre- 
gnng  gegeben  werden, 
«nden  Tkeü-  nnd  JtTth.- 
g.  3d6 — 399  erkennen, 
lisch  eingepasste  Btahl- 
;be  zur  Anfiiahme  einer 


Tit.3n-m. 

Spitze,  einer  Planscheibe  oder  eines  Einspannfntters  dient,  tritgt  an  ihrem  hinteren  Ende  ein  Schneckenrad 
und  kann  durch  die  Kurbel  0  in  Umdrehung  versetzt  werden.  Selbstthatig  erfolgt  diese  Bewegung, 
was  z.  B.  beim  Fraisen  von  Spiralbohrem  nothwendig  ist,  von  der  Langschlittenspindel  g^  ans  durch  Wech- 
selräder  und  ein  Winkel getriebe.  Damit  im  ersteren  Falle  die  Bewegung  unabhängig  von  den  Zahntriehen 
geschehen  kann,  ist  das  auf  der  Achse  p  sitzende  konische  Getriebe  lose,  mit  der  Theilschclbe  r  aber  fest 
verbunden,  sodass  nur  bei  eingerücktem  Stift  s  die  Kurbel  nnd  damit  die  Achse  p  mit  der  Schnecke  ge- 
dreht wird;  der  zweite  Stift  s\  hält  hei  Drehung  der  Kurbel  ohne  Theilscheibe  die  letztere  fest. 

um  ein  genaues  Mass  der  Drehung  einhalten  zu  kUnnen,  was  beispielsweise  beim  Fraisen 
der  Zahnräder  erforderlich,  ist  die  Theilscheibe  mit  einer  grSsseren  Anzahl  von  Theilkreiaen  und  Oeff- 
nnngen  fllr  den  Stift  s  versehen.  Um  Bruchtheile  von  Drehungen  ohne  Feliler  anszuführcn,  trägt  die  Theil- 
scheibe ein  verstellbares  Zeigerpaar.  Soll  z.  B.  P/n  Umdrehung  gemacht  werden,  so  stellt  man  den 
Federstift  s  auf  einen  12theiligen  Kreis  nnd  die  Ze^er  so,  dass  sie  drei  Theilpnnkte  einschliessen,  steckt 
den  Federstift  in  die  Oeffnnng  1  nnd  legt  den  ersten  Zeiger  gegen  den  Stift;  alsdann  zeigt  der  zweite 
Zeiger  nach  vollendeter  Umdrehung  die  nachfolgende  Stellung  des  Stiftes. 

Das  Gehäuse,  welches  die  Spindel  n  trägt,  ist  zwischen  den  beiden  Backen  des  Spindelstockes 
bis  zn  einem  Winkel  von  90"  um  den  Bolzen  pi  verstellbar  und  gestattet  der  Spindel  jede  beliebige 
schräge  Stellang. 

Die  vom  am  oberen  Lagerarm  befindliche  Vorrichtung  x  dient  znm  Fraisen  von  Fa^onsttlcken  und 
Cnrven  und  ist  zu  diesem  Zwecke-  auf  dem  Reit^tocke  qi  ein  Zeiger  z  aufgeschraubt,  welcher  an  der  bei 
X  befestigten  Schablone  geführt  wird  und  nach  deren  Begrenzung  das  Arbeitsstück  gegen  den  Fraiser  bewegt. 

Die  Anordnung  des  Reitstockes  kann  nur  bei  cylindrisch  zu  bearbeitenden  Stttcken  beibehalten 
werden,  bei  konischen  und  anderen  Arbeitsstücken  ist  das  Höhencenter  aufzusetzen. 

d.  Die  Sädartkeü-  nnd  Fraiimasahine ,  welche  die  Fig.  400 — 404  darstellen,  besitzt  ein  nach 
vorn  in  eine  horizontale  Platte  a  ausladendes  Gestoll,  welches  zur  Aufnahme  des  Fraisapparates  dient, 
während  der  Trtger  b  der  Aufspannvorrichtung  auf  dem  Bette  c  ruht  und  durch  eine  Schraubenapindel 
mit  Kurbel  d,  dem  Radius  des  zu  fraisenden  Rades  entsprechend  verstellt  werden  kann.    Auf  der  in  dem 
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Trilger  «weimal  gelagerten  hohlen  Spinde]  ist  die  Aufopannscheihe  e  nnd  rückwärts  das  Sckneckenrad  / 
angebracht,  welches  durch  Vermittelnng  einer  Schnecke,  der  Wechsel-  und  Zwiscbenr^er  h  k  hx  k\  nnd  der 
Kurbel  g  mit  der  Hand  bewegt  wird.  Um  daa  zu  fruaende  nnd  auf  den  Dorn  t  aufgesteckte  Rad 
genau  um  eine  Zahntheilung 
drehen  zu  kennen,  werden  die 
WechselrSder  k  und  ^i  entspre- 
chend gewühlt  nnd  die  Kurbel 
g,  welche  durch  eine  Feder  in 
die  Einschnitte  der  feststehenden 
Scheibe  m  gepresst  wird  nm  eine 
bestimmte  Grösse  gedreht  Die 
Schnecke  wird  von  einem  auf 
den  Arm  des  Tragen  aufge 
schraubten  doppelten  Lager  ge 
halten  nnd  bei  der  Verstellung 
der  Anfspannvorrichtnng  auf  der 
genntfaeten  Welle  ebenfalls  ver- 
schoben; nm  die  Schnecke  anszn- 
)96en,  Usat  sich  das  Doppellager 
etwas  TeiBchieben.  Der  durch 
Abnutzung  der  Schnecke 
entstehende  todte  Gang  wird 
dadurch  ansgegUcben,  dass  man 
ergtere  aus  zwei  Theilen  her- 
gestellt hat. 

Der  Irfiger  n  des  Frais-  »f.  m-hm. 

appuatM  UsBt  üdi  anf  die  Platte 

a  in  gerader  oder  schr&ger  Richtung  aufschranben ,  je  nachdem  man  Stirn-  oder  Kegelräder  fiesen  will. 
Anf  der  vorderen  Fläche  dieses  TiHgeis  Ist  die  Fttbrnngsplatte  o  befestigt  nnd  kann,  um  die  Fraise  genau 
in  die  Achsenhöhe  des  zu  bearbeitenden  Kades  einznstellen,  mittelst  der  Schraube  p  in  verticaler  Richtung 
verstellt  werden;  ebenso  ist  dieselbe  in  Bezug  auf  den  Träger  n  drehbar,  falls  Rader  mit  schrägen  Zähnen 
geschnitteu  werden  sollen. 

Der  Quenchlitten,  welcher  die  Fraisspindel  q  mit  der  Fraisscheibe  trilgt,  gleitet  auf  der 
Platte  0  in  Prismenfllhrung;  durch  Schnüre  wird  vom  Decken vorge lege  ans  der  Antrieb  bewerkstelligt  and 
durch  die  horizontal  gelagerte  Rolle,  sowie  dnrch  die  Stirnräder  r  nnd  ri  anf  die  Fraisspindel  Übertragen. 
Die  selbgtthätige  Querbewegung  des  Schlittens  geht  ebenfalls  von  der  zuletzt  genannten  Rolle  aus,  da  mit 
r\  eine  endlose  Schraube  verbunden  ist,  die  ein  anf  der  Welle  s  gelagertes  Schraubenrad  nnd  dadurch  die 
Stirnräder  u  und  u,  sowie  die  Scbraubenspindel  0  bewegt. 

Das  Zurückführen  des  Fraisers 
nach  einem  Arbeitsgange  geschieht  mit 
der  Hand,  indem  man  at^  das  vordere 
Vierkant  fi  der  Schraubenspindel  o  eine 
Kurbel  steckt  und  während  der  Drehung 
das  hintere  verschiebbare  Rad  U[  mit  Hilfe 
des  Hebels  f  ausrückt. 

e.  Die  Sellers'sohB  Theil-  und 
FruBBUUohine  (Fig.  405 — 406)  dient  zum 
Bearbeiten  konischer  und  Stirnräder 
bis  zu  einem  Durchmesser  von  1,6  m 
und  bis  zu,  einer  Zabnbreite  von  0,11  m. 
Die  in  allen  ihren  Theilen  selbstthätig  ar- 
beitende Maschine  besteht  ans  einem  Fun- 
dament und  der  Säule  A,  an  welcher 
der  znr  Aufnahme  des  Fraissupportes  die- 
nende Arm  B  angegossen  ist. 

Die  S&ule  A  ist  zwischen  der  die 
Antriebiriemenscheibe  D  tragenden  Kopf- 
platte nnd  der  Fussplatte  zu  drehen,   nm  ^' 

den  Arm  B  beim  Fraisen  konischer  Räder  in  einen  entsprechenden  Winkel  zur  Radaxe  einstellen  zu 
können;  anf  dem  Bette  ist  die  Säule  ebenfalls  verstellbar.     Die  Antriebsscheibe  D  giebt  ihre  Bewegung 
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durch  konische  Räderpaare  auf  die  Stufenscheibe  d  ab^  von  wo  aus  ein  Riemen  über  die  beiden  Leitrollen 
g  gi  auf  die  untere  Stufenscheibe  di  geftthrt  wird,  der  mittelst  der  konischen  Räder  e  die  Fraisspindel  in 
Umdrehung  versetzt.  Die  eine  Leitrolle  ^i  ist  auf  einem  Hebel  gelagert,  welcher  am  entgegengesetzten 
Ende  ein  Oegengewicht  0  trägt,  um  dem  Riemen  bei  den  verschiedenen  Stellungen  des  Fraissupportes  eine 
constante  Spannung  zu  ertheilen. 

Der  Eraiflsnpport  wird  auf  dem  Arme  B  durch  eine  auf  der  Schraubenspindel  £  hin-  und  her- 
laufende Mutter  bewegt.  Zu  dem  Ende  trägt  die  Nabe  der  Stufenscheibe  di  ein  konisches  Getriebe,  welches 
durch  ein  zweites  Oetriebe  und  eine  Anzahl  mit  veränderlicher  Geschwindigkeit  umlaufender  Frictions- 
scheiben  Fy  die  Welle  G  mit  dem  Getriebe  G{  in  Umdrehung  versetzt;  durch  Gt  wird  die  Bewegung  durch 
ein  zweites  Zahnrad  dem  Sonnen-  und  Planetenradsystem  JI  und  von  hier  aus  dem  Stirnrad  Z,  das  auf 
einer  zur  Schraubenspindel  E  parallelen  Achse  AT  festgekeilt  ist,  übermittelt.  Zwei  Stirnrädchen  veranlassen 
schliesslich  die  Umdrehung  der  mit  dem  Fraissupport  beweglich  verbundene  Muttern  der  Spindel  E, 

Auf  der  Spindel  E  befinden  sich  noch  zwei  andere  Muttern  mn,  die  festgestellt  werden  können 
und  zur  Begrenzung  der  Bewegung  des  Fraissupportes  dienen.  Während  der  Arbeit  des  Fraisers  stehen 
diese  Muttern  mit  der  Spindel  fest,  während  die  bewegliche  Mutter  den  Fraissupport  z.  B.  gegen  die  Mutter 
m  bewegt.  Sobald  die  beiden  Muttern  sich  berühren,  verkuppeln  sie  sich  gegenseitig;  die  Mutter  sammt 
der  Spindel  wird  also  gezwungen,  sich  zu  drehen,  während  den  Fraissupport  stillsteht.  Am  Ende  der 
Schraubenspindel,  innerhalb  der  Säule  A,  sitzt  ein  Hebel,  welcher  bei  der  Drehung  der  Spindel  eine  Klauen* 
kuppelung  versclüebt  und  einen  beschleunigten  Rückgang  des  Fraisers  bewirkt.  Auf  der  entgegengesetzten 
Seite  angekommen,  stösst  die  bewegliche  Mutter  gegen  die  feste  Mutter  n  und  veranlasst  eine  Drehung  der 
Spindel  im  entgegengesetzten  Sinne.  Der  Rückgangsmechanismus  kommt  dabei  ausser  Wirkung,  während 
der  Schaltmechanismus  seine  Thätigkeit  beginnt  und  die  folgende  Zahnlücke  zum  Fraisen  einstellt.  Wenn 
diese  Bewegung  vollendet  ist,  beginnt  wieder  der  Arbeitsgang  der  Fraisers. 

Vorwärts-  und  Rückwärtsgang  sowie  das  Stillstehen  des  Fraissupportes  wird  durch 
das  Sonnen-  und  Planetenradsystem  bewirkt.  Dasselbe  besteht  aus  dem  aussen  und  innen  verzahnten  Rade 
Ily  einem  kleineren  centralen  Sonnenrädchen. und  zwei  Planetenrädchen.  Letztere  stehen  mit  dem  Sonnen- 
rädchen und  dem  inneren  Zahnkranze  des  Rades  II  in  Eingriff;  ihre  Drehachsen  sind  in  der  Scheibe 
festgeschraubt,  welche  mit  der  Nabe  eines  der  konischen  Getriebe  M  fest  verbunden  ist.  Das  Sonnenräd- 
chen wird  durch  ein  Zahnrad  mit  Getriebe  6^1  und  dem  früher  besprochenen  Mechanismus  in  steter  Um- 
drehung erhalten. 

Die  konischen  Räder  M  können  mittelst  einer  Klauenkuppelung  an  der  Drehung  verhindert,  oder 
durch  die  verticale  Welle  angetrieben  werden,  ebenso  können  sie  sich  frei  bewegen.  Im  ersteren  Falle 
wird  auch  die  Scheibe  N  mit  den  Drehachsen  der  Planetenrädchen  festgehalten.  Das  Sonnenrad  kann  jetzt 
seine  Bewegung  dem  äusseren  Rade  B  und  dadurch  dem  Fraissupport  mittheilen,  wie  dieses  beim  Arbeits- 
gang der  Fall  ist.  Werden  aber  die  konischen  Räder  M  und  die  Scheibe  N  mit  den  Drehzapfen  der  Pla- 
netenrädchen in  rasche  Umdrehung  versetzt,  sodass  die  Umfangsgeschwindigkeit  der  Planetenrädchen  grösser 
ist  als  die  des  SonnenHLdchens,  so  bewegt  sich  das  Rad  H  im  umgekehrten  Sinne  von  vorhin  und  man  er- 
hält den  beschleunigten  Rückgang.  Hat  der  Support  diese  äusserste  Stellung  erreicht,  so  werden  die  ko- 
nischen Räder  durch  Ausrückung  der  Klauenkuppelung  ■  frei  beweglich ;  die  Scheibe  mit  den  Drehzapfen 
der  Planetenrädchen  ist  ebenfalls  nicht  festgekeilt.  Während  nun  dadurch  das  Rad  H  und  der  Support 
stillstehen,  kommt  der  Schaltmechanismus  in  Thätigkeit.  Das  Sperrad  empfängt  seine  Bewegung  von 
der  Maschine  aus  und  übermittelt  dieselbe  der  mit  dem  Handhebel  P  versehenen  Welle  ff^  und  auf  be- 
kannte Weise  dem  zu  fraisenden  Rade.  Bei  jeder  Umdrehung  der  Welle  JF  wird  die  Klinke  T  gehoben 
und  die  Anzahl  der  Umdrehungen  durch  einen  Stift  B  bestimmt,  welcher  in  eins  der  Löcher  der  ]^opfplatte 
gesteckt  wird,  auf  deren  Achse  drei  Räder  sitzen.  Sobald  die  erforderliche  Umdrehungszahl  vollendet,  wird 
durch  einen  Daumen  die  Klauenkuppelung  der  Räder  M  wieder  eingerückt  und  werden  dieselben  festgehalten, 
sodass  der  Fralser  seine  Arbeit  beginnt. 

Sollte  irgend  ein  Mechanismus  seine  Wirkung  versagen,  so  wird  die  Maschine  angehalten,  weil  keine 
Hauptbewegung  beginnen  kann,  bevor  die  vorhergehende  vollendet  ist. 

f.  Die  Orube'sche  Patent-Kegelrader-Fraismasohine  (Fig.  407—409)  arbeitet  mit  einem  Fraiser, 
dem  ausser  der  längs  der  Zahnflanke  fortschreitenden  Bewegung  noch  eine  Querbewegung  mit- 
getheilt  wird;  es  rückt  der  Fraiser,  die  eine  Seite  der  Zahnflanke  herstellend,  vor  und  formt  beim  Rückgange 
die  andere  Begrenzung,  sodass  sämmtliche  Zähne  bei  einem  Umgange  fertig  geschnitten  werden.  Die  Sym- 
metrie der  beiden  Zahnflanken  ist  stets  gesichert  und  das  Einstellen  der  Maschine  leicht  zu  bewerkstelligen. 

Auf  dem  Ständer  der  Maschine  sind  zwei  Haupttheile,  die  Einspannvorrichtung  a  und  der  Frais- 
support b  angebracht;  erstere  trägt  ein  Schneckenrad  o,  auf  dessen  verticaler  Welle  das  zu  fraisende  Rad  r 
aufgespannt  wird.  Durch  eine  Schnecke,  deren  Kurbel  auf  einer  Theilscheibe  ^  einspielt,  wird  die  Ver- 
stellung des  Arbeitsstückes  und  je  eine  Theilung  mit  der  Hand  vorgenommen. 

Dem  Fraissupport  kann  durch  das  Handrad  h  in  einer  Schlitten ftthrung  eine  Längsbewegung 
gegen  die  Einspannvorrichtung  ertheilt  werden ;  da  derselbe  auf  diesem  Schlitten  um  die  Zapfen  z  Zi  drehbar 
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ist,  so  Usst  aicb  derselbe  durch  die  Schraube  s  innerhalb  eines  Ausschlagwinkels  von  90"  beliebig  einstellen^ 
ein  Ansatz  der  Hntter  si  wird  in  einer  Scala  geführt   und  zeigt  stets   den  Neigungswinkel  an.     Der  den 
Fnüser  tragende  Werkzeughalter  ff  wird  auf  einer  Spindel  c  geführt,  deren  Mittellioie  die  Drehnngsaxe  z  z' 
schneidet,   und    erfolgt   die   Yorrtlcknng   desselben 
durch  die  Schraube  d,  welche  der  Fttbrungsspindel  c 
parallel  läuft. 

Die  Antriebfwelle  ist  mit  e  bezeichnet;  die 
Bewegung  wird  vom  Rade  z  auf  die  in  eiaem  Arme 
des  schwiitgeaden  Supportes  C  gelagerte  Welle  f, 
und  unter  Yermittetung  von  zwei  Universalgelenken 
auf  die  Weile  y  Übertragen;  die  letztere  versetzt  die 
in  Spitzen  gelagerte  Fraisspindel  x  durch  Stirnrad- 
abersetznng  in  Umdrehung. 

Um  RKder  mit  schrllgen  ^Ihnen  fSchran- 
benrUder)  schneiden  zu  können,  sind  die  Ftthmngs- 
welle  c  uud  die  Schraube  d  am  oberen  Ende  in  Ku- 
gellageru  beweglich,  während  ihre  unteren  Enden  in- 
nerh^b  des  Supportrahmens  b  auf  einem  Quersupport 
m  in  der  Richtung  der  Drehungsaxe  z  z*  verschoben 
werden  kOnneu.  Der  Qaersupport  m  ist  in  der  erfor- 
lichen  Stellung  fest  zn  klemmen  und  das  Sehnecken- 
rad genau  wie  ein  Stirnrad  zu  schneiden. 

Bei  Kegelrädern  muss  mit  dem  Rück- 
gang des  Fraisers  der  Qnersnpport  rechts  oder  links 
aus  seiner  Mittelstellung,  beim  Aufgang  umgekehrt 

bewegt  werden.     Beides  geschieht  automatisch  von  n^.  w—u». 

der   Haschine;     der   Queranpport   trägt   zu    diesem 

Zwecke  ein  Auge,  in  das  die  Zugstange  n  eingreift;  ihr  anderes  Ende  ist  in  der  Eurbelscheibe  g  ver* 
stellbar,  welche  durch  konische  Räder  langsam  bewegt  wird  und  den  Quersupport  hin-  und  herschiebt 
Gleichzeitig  greifen  in  das  auf  d  befestigte  Sperrad  v  abwechselnd  zwei  Sperrklmkeii  and  ertheilen  dadurch 
der  Schraube  d  eine  rechts-  oder  linksgängige  Bewegung.  Die  Einstellung  des  Quersupportes  auf  den  er- 
forderlichen Hub  ist  so  zu  bemessen,  dass  bei  einer  halben  Umdrehung  der  Knrbelscheibe  g  uud  bei  aus- 
gel((ster  Vorrückung  der  Fraiser  in  seiner  oberen  Stellung  gerade  die  volle  Zahnlücke  des  inneren  Theil- 
kreises  bestreicht 

8.  Eraftbedarf. 

Die  Leeigan^sarbrät  bleibt  bei  den  Fraismaschinen  wegen  der  geringen  Umdrehungszahl  des 
Werkzeuges  nur  gering;  dieselbe  ist  sehr  von  der  speciellen  Anordnung  der  Hascliine  abhängig  und  bewegt 
sich  zwischen  0,1  und  0,5  H>.  Hartig  hat  bei  seinen  Versuchen  nur  Gusseisen  benutzt  und  fllr  düi 
Arbcdt^ang  gefunden: 

1) beim  Bearbeiten  ebener  Flächen: 

a)  für  Gussrinde  (Sandguss)  c  =  0,239  H>  für  1  kg  Spangewicht  pro  Stunde, 

b)  fUr  weiches  GnssetBen  durchschnittlich  i  =  0,1 13  W  bei  0,37  qmm  mittlerem  Spanquerschnitt. 
2)  Für  das  Ausfraisen  der  Zahnlflcken  an  gusseisernen  Rädern  im  Mittel: 

( E=  0,26  W  hei  0,025  qmm  Spanquerschnitt. 
Die  Vntnrbflit  ist  Ni^  tG,  worin  G  das  Spangewicbt  bezeichnet,  und  die  Oesammtarbeit 
jV=iV(,-|-jVi. 

5.  Hobelmaschinen. 

Zur  BearbeitUDg  von  ebenen  Begrenzungsflächen  bedient  man  sich  der  Hobelmaschinen.  Die 
Hauptbewegnng  derselben  ist  geradlinig  bin-  und  hergehend  und  wird  meist  dem  Arbeitsstitcke  zugetheilt, 
während  die  Sbitliche,  aprungsweise  Verschiebung  von  dem  Werkzeuge  ausgeführt  wird;  bei  kleineren  Hohel- 
mascbinen  dagegen,  den  Shaping-  oder  Feilmaschinen  .liegt  das  Arbeitsstück  in  der  Regel  fest  und 
das  Werkzeug  macht  sowohl  die  Schaltbewegung  als  auch  die  Schnittbewegung.  Die  zur  Verwendung 
kommenden  Werkzeuge  stimmen  in  ihrer  Form  mit  den  Drehstählen  Uberein;  fUr  speinelle  Zwecke  hat 
man  jedoch  besonders  geformte  Stähle.  Auch  hier  wendet  man  mit  Vortheil  Werkzeughalter  (dehe  S.  65} 
und  Rundstähle  an. 

Handb.  d.  HaMlu-Coiuti.  IIL  12 
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L  Hutdliobeliiuuclime  mit  Aofipaiuutäiider  von  Old  Colony  Rivet-Works  (Fig.  410—411}.  Sie 
ist  wegen  ihrer  kleinenJÄbmessungen  leicht  transportabel.  Der  Werkzeugträger  a  ist  um  seine  horizont&le 
Mittelaie  drehbar  und  besitzt  zu  diesem  Zwecke  einen  cylindrischen  Ansatz  b,  der  mittelst  der  Klemm- 
kappen cc  in  jeder  Lage  fest  mit  dem  Gleitstück 
d  verbunden  werden  kann.  Die  Vor-  und  Rüok- 
wärtsbewegung  des  Werkzeuges  v!rd  durch  Hebel 
e,  Zahnrad  f  und  Zahnstange  g  hervorgebracht. 
Die  Zahnstange  ist  fest  mit  dem  Qaerschlitten  d 
verbunden,  während  sich  das  Rad  f  auf  einem 
Bolzen  des  LibigsschUttens  m  drebtj  der  ganze 
Mechanismus  nimmt  daher  an  der  selbstthätigen 
Verschiebung  des  Scblitlsns  m  Theil.  Eiue  Ver- 
änderung der  Höhenlage  des  Stahles  kann  einmal 
in  dem  Werkzeughalter  selbst,  dann  aber  auch 
durch  Versohiebung  des  ganzen  Obertheiles  der 
Maschine  bei  n  erreicht  werden.  Durch  Drehung 
des  SupporttrXgers  um  die  Äxen  der  Cylinder  n,  o  and  p  und  durch  seine  Versohiebung  ist  man  im  Stande, 
den  Stahl  unter  jedem  beliebigen  Winkel  gegen  das  eingespannte  Arbeitsstück  zu  stellen. 

Hobdmuohine  mit  Knrbelbetrieb  von  der  Chemnitzer  Werkzengmascbinenfabrik,  vorm.  Job.  Zimmer- 
mann. (Fig.  412 — 415.)   Das  Gestell  dieser  Maschine  besteht  aus  den  beiden  Bücken  aa^,  dem  Bette  b  und  den 

aufgeschraubten  Ständern  EE\,  welche  oben  durch 
eine  Traverse  verbunden  sind.  Der  Antrieb  er- 
folgt auf  die  Stufensoheibe  d,  von  wo  ans  die 
Bewegung  mittelst  eines  kleinen  Getriebes  auf  das 
mit  einem  Schlitz  versehene  Rad  e  Übertragen 
wird.  Der  Kurbelzapfen,  dessen  Gleitstück  mit 
dem  Gonlissenhebel  f  in  Verbindung  steht,  ist  in 
dem  Schlitze,  dem  erforderlichen  Hube  des  Tisches 
entsprechend,  verstellbar  und  ertheilt  dem  Gon- 
lissenhebel und  dem  durch  eine  Schubstange  mit 
diesem  verbundenen  Tisch  eine  hin-  und  her- 
gehende Bewegung,  und  zwar  erfolgt,  wie  aus 
der  Lage  der  todten  Punkte  g  nnd  g  ersichtlich, 
der  Vorwärtsgang  langsamer  als  der  Rückgang. 
Der  WerkzengtiÄger  bewegt  sich  in  einer  Pris- 
meniUhrung  des  Balkens  h  und  besteht  aus  dem 
Querschlitten  i,  dem  drehbaren  StUck  k,  dem  Ver- 
licalschlitten  m,  dem  Zwischenstück  n  nnd  dem 
Stahlhalter  o  mit  zwei  Schrauben.  Der  Stahl- 
halter ist  um  einen  Bolzen  des  Zwischenstückes 
drehbar,  damit  beim  leeren  Rückwärtsgang  der 
Stahl  &ei  über  die  Arbeitsfläche  weggleiten  kann, 
Fig.  411-415.  während  er  sich  beim  Vorwärtsgang  gegen  das 

Zwischenstück  n  stemmt.  Die  ruckweise  Qner- 
verschiebung  des  Werkzeugträgers  wird  von  einer  auf  der  Achse  des  Rades  e  befestigten  und  mit  Nnth 
versehenen  Scheibe  q  abgeleitet,  welche  den  Hebel  r  in  schwingende  Bewegung  versetzt,  die  mittelst  der 
Stange  l  auf  das  auf  der  Scbraubenspindel  s  sitzende  Scbaltrad  übertragen  wird.  Die  Grösse  der  Schaltung 
wird  durch  Verschieben  der  Stange  t  in  den  Schlitzen  des  Hebels  r  nnd  des  Schalthebels  p  bestimmt;  der 
Bewegungssinn  der  Schraubenspindel  kann  durch  einfaches  Umschlagen  des  Schalthakens  umgekehrt  werden. 
Eine  auf  die  Scbraubenspindel  aufgesteckte  Kurbel  erlaubt  auch  ein  Verstellen  von  Hand.  Die  Verstellung 
des  Stahles  sowohl  in  verticaler  als  schiefer  Richtung  geschieht  mit  dem  Handrädeben  v,  um  jedoch  den 
Stahl  der  Höhe  des  zu  bearbeitenden  Gegenstandes  entsprechend  einzustellen,  wird  der  Querbalken  h  ver- 
stollt, wozu  zwei  mit  konischen  Rädern  versehene  Schraubenspindela  dienen.  Der  grüsste  Kraft  verbrauch 
dieser  Maschine  beträgt  '/«  B*)  und  das  Deckenvorgelege  macht  45  Umdrehungen  pro  Minute. 

Hobelmaaohine  mit  Zahnatangenbetrieb.  Die  vorliegende,  in  den  Fig.  416 — 421  dargestellte  Ma- 
schine eignet  sich  für  Gegenstände  bis  1415  mm  Länge,  566  mm  Breite  und  566  mm  HOhe.  Die  Bewegung 
des  Tisches  erfolgt  durch  Räder  und  Riemenscheiben  in  folgender  Weise:  Auf  der  Antriebswelle  sitzen  ' 
drei  Riemenscheiben,  von  denen  die  mittlere,  e,  die  Leerscheibe  ist.  Die  äussere,  /j  sitzt  fest  auf  der  Welle  g, 
ebenso  das  Getriebe  h.  Die  dritte  Scheibe  %  ist  mit  dem  Getriebe  k  zusammengegossen  und  geht  lose  auf 
der  Achse  g.    Beim  Schnitt  des  Stahles  liegt  der  Riemen  auf  der  Scheibe  f  und  wird  die  Bewegung  durch 


die  RHder  h,  m,  n,  o,  p  anf  die  Zahnstange  des  Tisches  tibertragen.  Beim  RUck-  oder  LeerUaf  des 
Tisches  liegt  der  Riemen  anf  i,  und  wird  eomit  die  Bewegung  direct  von  k  anf  o  ttbermittelt ;  das  Rttder- 
voTgelege  h,  m  sowie  die  Scheibe  /wird  hierbei  leer  und  in  umgekehrter  Richtnng  getrieben.     Zar  um- 


«g.  416-411. 


stenerang  ist  ander  rechten  Seite  des  Tisches 
eine  schwalbenschwanzfSrmige  Nntb  eingehobelt, 
in  welcher  die  beiden  Ent^gen  rry  befestigt 
nnd  je  nach  der  Länge  des  zn  bearbeitenden 
Stückes  zn  verstellen  sind.  Dieselben  wirken 
anf  den  gabelförmigen  Steuerhebel  s,  dessen 
ruckweise  Bewegung  mittelst  der  konischen 
Räderpa&re  t,  tj,  fj  anf  die  Wellen  u,  U],  uj 
übertragen  wird.  Anf  der  Welle  u  ist  das 
Stirnrad  v  festgekeilt,  welches  in  eine  anf  der 
Querschiene  der  Riemengabel  vi  festgeschraubte 
Zahnstange    eingreift    und    Verschiebnng    der 


Riemen  bewirkt.  Zur  Beschleunigung  der  Umsteuerung  dient  ein  an  der  Schaltwelle  «i  angebrachter  Ge- 
wichtshebel r.  Der  Support  ist  vertical  nur  von  Hand,  horizontal  dagegen  aelbstthatig  Terstellbsr.  Zu 
letzterem  Zwecke  dient  die  gennthete,  verticale  Welle  ui,  welche  mittelst  eines  konischen  Raderpaarea  den 
Hebel  n>  und  den  mit  demselben  verbundenen  Hebel  »i  in  schwingende  Bewegung  versetzt,  wobei  das 
Sperrad  x  nnd  die  Schranbenspindel  y  gedreht  und  damit  der  Support  verschoben  wird.  —  Bei  115  Um- 


HoTwlmaschine mit  Schneekenbetrieb.  (Fig. 422— 431.)  W.Seilers  &  Co. 
haben  znr  Bewegung  des  Tisches  znerst  eine  Zahnstange  mit  Schnecke  angewendet.  (Vergl.  auch  Bd.  I, 
Fig.  338.)    Die  Zähne  der  Zahnstange  sind  mit  Bertlcksichtigung  der  Schranbensteignng  unter  einem  Winkel 
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von  5"  gegen  deren  Bewegungsrichtnog  geneigt,  um  so  die  Tendenz  der  Schnecke,  den  Tisch  seitwärts  zu 
bevegen,  aufznlieben.  Die  Welle  der  durch  Riemenscheiben  nnd  konische  Räder  angetriebenen  Schnecke 
l&nft  in  Hülsen  a  und  b,  die  zu  beiden  Seiten  &n  das  Gestell  gegossen  nnd  durch  einen  Trog  verbunden 
sind,  velcher  dsa  von  den  Lagern  ahSieasende  Oel  aufnimmt  und  so  genügendes  Schmiennaterial  fOr  Schnecke 
und  Zahnstange  hält.  Der  Druck  in  der  Richtung  der  Schnecken  welle  wird  während  des  Eobelns  von 
einem  Spurlager  d  am  hinteren  Ende  der  Welle  nnd  der  geringere  Druck  während  des  Rttckgangea  von 
dem  gehärteten  Ringe  e.  auf  welchem  ein  zweiter  auf  der  Welle  befestigter  Ring  ei  läuft,  aufgenommen. 
Zur  Umkebrung  der  Tischbewegung  sind  an  dem  Tische  zwei  verstellbare  Anschläge  b  und  bi  angebracht, 
die  einen  horizontal  schwingenden  Hebel  g  drehen.  Eine  gebogene  Stange  $>i  leitet  die  Bewegung  auf 
einen  zweiten  Hebel  gt.  Die  beiden  Riemenftihrer  sind  mit  ^3  durch  Susseren  resp.  inneren  Daumenein- 
griff derart  verbunden,  dass  bei  einer  Drehung  dieses  Hebels  ans  der  Mittelstellung  in  der  Richtung  des 
Pfeiles  der  RiemenfHhrer  A|  auf  die  Festscheibe  i  zu  liegen  kommt,  während  h  in  Ruhe  bleibt  und  um- 
gekehrt bei  Drehung  im  entgegengesetzten  Sinne.  Die  beiden  Riemenscheiben  i'i  und  i'i  sind  lose  und 
zwar  läuft  auf  t'i  ein  gekreuzter  Riemen  ftlr  die  Schnittbewegung  und  auf  t'i  ein  offener  fUr  den  schnellen 
Rückgang.  Die  Anordnung  der  Riemenscheiben  gestattet  diese  Hobelmaschine  parallel  den  Drehbänken 
aufzustellen,  wodurch  in  der  Werkstatt  viel  Platz  erspart  wird. 

Der  Support  (Fig. />,  £  nnd /*)  ist  horizontal  nnd  vertical  selbstthätig  verstellhar,  ausserdem  ist 
dafflr  gesorgt,  dass  der  Stahl  bei  jedem  Rflckgange  «ch  etwas   hebt  und  nicht  auf  der  gehobelten  Fläche 

schleift.    Alle   diese  Bewegungen  werden  von 
^  einem,  auf  dem  vorderen  Ende   der  Riemen- 

scheibenwelle sitzenden  Getriebe  k  {siehe  Fig. 
r-  A  und  B),  das  in  ein  grösseres  Rad  m  eingreift, 

I  eingeleitet.     Das  Rad  m  sitzt  lose  auf  der  in 

der  Hülse  o  gelagerten  Welle  n  und  igt   mit 
einem  nach  innen  verzahnten  Sperrad  versehen. 
JV  Die  Well«  n  trägrt  vorn  eine  feste  Scheibe  p, 

^  an  deren  inneren  Fläche  der  Schalthaken  bei  q 

drehbar   befestigt   ist,   dessen   hintere   Fläche 
gegen  das  Rad  m  gedrückt  wird.     Wenn  sich 
m  dreht,  so  verschiebt  sich  infolge  der  Reibung 
der  Schalthaken  und  greift  in  das  Sperrad  ein, 
und   die  Scheibe  p   mit  der  Welle  n  bewegt 
sich  mit.    Nach  einer  halben  Umdrehung  stösst 
Jedoch  ein  Vorsprnng  des  Schalthakens  gegen 
einen  der  Haken  r  oder  r|,   löst  den  SchaJt- 
liaken  vom  Sperrade,  und  die  Scheibe  p  bleibt 
[]'        stehen,  bis  sich  m  wieder  im  umgekehrten  Sinne 
6      bewegt;   alsdann   macht  p   wieder   eine   halbe 
— T]-^       Umdrehung  und   kehrt  auf  die  erste  Stellung 
.Jl_„_   zurück.    Die  Welle  n  trägt  hinten  eine  zweite 
l&P^   Scheibe  p\,  welche  durch  ihre  schwingende  Be- 
ylk       wegung  die  verticale  Stange  s  verschiebt.    Die 
J^~    Grösse   dieser  Verschiebung  kann   durch  Ver- 
stellen des  zweiarmigen  Winkelbebeis  t  (Fig.  C) 
leicht   reguiirt  werden.     Ein   Zahnradsegment 
5i,  das  mit  der  Stange  s  in  Verbindung  steht, 
überträgt  die  Bewegung  auf  zwei  auf  den  Vierkanten   der  Wellen  u  und   ui  sitzende  Sperrädchen.     Die 
Welle  u  mit  Gewinde  dient  zur  Horizontalverschiebung,  während  U|  mittelst  vier  kleiner  konischen  Rädchen, 
deren  letztes  das  Muttergewinde   der   verticalen  Spindel  u^  enthält,  die  Verticalverscbiebung  hervorbringt. 
Um  den  Stahl  beim  Leergang  von  der  Arbeitsfläche  abzuheben,  wird  in  der  Eurbelscheibe  pt  ein  Stift  v 
befestigt,  der  mittelst  einer  Stange  fi  ein  Bogenstück  tv  hebelartig  bewegt  und  von  diesem  aus  dnrch  eine 
über  Rollen  geleitete,  an  dem  jenseitigen  Ende  beschwerte  Schnur  eine  in  Fig.  D  und  F  sichtbare  Schiene 
vertical  verschiebt.     Ein  in  die  Schiene  eingreifender,  kleiner  einarmiger  Hebel   schiebt  dann  den  Werk- 
zeughalter um  ein  kleines  Stttck  nach  aussen  nnd  hebt  so  den  Stahl. 

Folgende  Tabelle  giebt  die  Dimensionen- dieser  Hobelmaschinen,  wie  sie  von  Seilers  &  Co.  ausgeführt 
werden.     Als  Uuige  des  Tisches  ist  die  Länge  der  Anfspannungsebene  genommen. 
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Hobelmaacthiue  mit  Sohranb«nbetrieb.    Bei  äer  in  Fig.  432—443  dargestellteo,  aus  der  Werk- 
zeuimaschineDfabrik  von  J.  Wbitworth  in  Manchester  bervorgegangeneit  Hobelmaschine  schneidet  der  Stahl 

vorwärts  nnd  rückwärts,  während  der  Tisch  mittelst 
hin-  uad  herbewegt  wird.  Der 
benspindel  erfolgt  von  den  Feet- 
a^  ist  eine  Leerrolle.  Die  innere 
id  das  innere  Getriebe  bi  sind  dnrch 
en,  das  sich  anf  der  Welle  d  mit 
1  und  dem  Getriebe  b\  lose  dreht 
&i  greifen  in  das  auf  der  Spindel 
r  ein  und  bewirken  je  nach  der 
Riemenlage  den  Vorwärts-  oder 
Rückwärtsgang  dea  Tisches.    In 


dem  Gestelle  der  Haschine  und  die  Stenerwellen  g  nnd  jn  gelagert  (Fig.  A).  Die  Welle  g  trägt  am 
vorderen  Ende  einen  Hebel  mit  zwei  Röllchen  h,  nnd  hj,  gegen  welche  die  stellbaren  Knaggen  des 
Tisches  stossen.  Die  hierdurch  entstehende  Links-  nnd 
Reehtsdrehnng  wird  von  einem  Zahnradsegmcnt  h  anf 
das  halbverzahnte  Getriebe  t  Ubertragen.  Letzteres  sitzt  i 
lose  anf  der  Welle  ffi  nnd  igt  mit  einem  Arme  i't  ver- 
sehen, der  gegen  zwei  verstellbare  Anschläge  ^i  nnd  k-i 
der  festen  Scheibe  k  anschlägt.  Die  Drehung  der  Welle 
fft  wird  alsdann  durch  die  Winkelräder  ^^  und  g^  auf 
die  horizontale  Welle  ffi  nnd  mittelst  Hebel  auf  die  Rie- 
mengabel Übertragen.  Hit  dem  losen  Getriebe  >  ist  ferner 
nodi  das  kreisrunde,  theilweisc  ausgeschnittene  StUck  ii 

zusammengegossen,  dessen  vorspringender  Arm  ' 

j]  (Fig.  B)  mit  einem  Stifte  in  ein  entsprechend 
geformtes  Stück  m  auf  der  Welle  g  eingreift. 
Bei  einer  Drehung  von  h  greift  der  Stift  in 
einen  Ausschnitt  dea  Stückes  m  nnd  dreht  das- 
selbe so  weit,   bis  einer  der  concaven  ansge- 

schnittenen  Lappen  mi  oder  m^  sich  an  ti  an-  * 

legt,  wobei  die  Bewegung  gehindert  und  die 
mit  m  znsammengegossene  Schnnrscheibe  »i  in 

der  erreichten  Stellnng  festgehalten  wird.    Anf  ' 

m  ist  noch  eine  zweite  Schnnrscheibe  »t  ver- 
stellbar festgeschraubt,  am  der  Schnur,  welche  "''  ***"***■ 

sowohl  die  Schaltung  wie  die  Drehung   des  Stahles  nach  jedem  Hube  besorgt,  die  nttthige  Spannung  zu 
ertbeilen.  —  Die  Gonstmction  des  Supportes  ist  ans  den  Fig.  C  und  D  ernchtliob.    Derselbe  ist  in  hori- 
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zontaler  Eichtnng  selbsttbfttig;  und  besteht  ans  dem  Querschlitten  o  mit  der  Schraubenmatter  Oi,  der  um 
einen  mittleren  Stift  drehbaren  Platte  p  und  dem  Verticalsetilitten  pi.  Der  Stablhalter  pj  ist  in  eine 
wenig  konische  Bohrung  des  Verticalschlittens  ^i  eingesetzt  und  wird  durch  eine  Mutter  gehaltep,  oben 
trägt  er  einen  anfgeschraubten,  röhrenförmigen  Ansatz  q,  dessen  oberes  Ende  als 
,  ScbnnrroUe  dient.     Damit  der  Stahlhalter  bei  der  Umkebrnng  genau  um  180»  gedreht 

wird,  ist  die  RShre  q  noch  mit  einer  zweiten  Rinne  versehen;  dieselbe  wird  jedoch 
durch  zwei  Nasen  begrenzt  (Fig.  E),  welche  gegen  den  aufgeschraubten  Knaggen  qi 
Btossen.  Der  Stift  q^  wird  nur  während  dem  Eichten  und  Feststellen  des  Stahles  ein- 
gesteckt,  um   eine  Drehung  zu  verhindern.     Da  der  Stahl   vorwärts  und  rückwärts 

,  schneidet,  ist  die  Schaltung  doppelt,  wie  in  der  Fig.  F  renn- 

I  r^  ^  ^J  schaulicht  wird.  Die  Schnurscheibe  r  trägt  zwei  verstellbare 
r~T"*'"ül"ü"""'j  Anschläge  n  und  rj,  die  gegen  den  Schalthebel  s  stossen  und 
je  nach  der  Bewegungsrichtung  mittelst  der  Schalthaken  si  nnd 
S2  eines  der  beiden  Schalträder  t  und  l^  drehen,  d  steht  mit 
d  in  Engriff,  überträgt  also  die  Scbaltuag  in  demselben  Sinne 
I  auf  die  Spindel,  Die  Schnur  wird  in  folgender  Weise  über  die 
'  verschiedenen  Rollen  geführt.  Das  eine  Ende  ist  auf  der  Scheibe 
Hl  befestigt,  dann  geht  dieselbe  Aber  die  oberste  Rolle  Rj  und 
die  tiefer  liegende  Leitrolle  u,  nmscblingt  nun  der  Reibe  nach 
die  drei  Rollen  v,  vi,  t>i  des  Supports,  gebt  hinüber  zur  Leit- 
rolle U| ,  dann  zurück  zu  der  mit  u  auf  derselben  Achse  sitzen- 
den Leitrolle  Wa,  umschlingt  jetzt  die  Schnnrscheibe  r  und  geht  zurück  zur  Scheibe  nj,  an  welcher  das 
andere  Ende  befestigt  ist.  Die  Vcrticalverstellung  des  Stahles  geschieht  in  der  Regel  von  Hand,  kann  jedoch, 
wie  in  Fig.  G  angegeben,  auch  selbstthätig  gemacht  werden.  Man  steckt  nämlich  auf  den  Ansatz  q  einen 
gegabelten  Arm  fV  mit  einem  verticalen  Dorn,  welcher  dem  geschlitzten,  auf  der  verticalen  Spindel  auf- 
gesteckten Schalthebel  x  seine  schwingende  Bewegung  mittheilt,  die  scbUesslicb  durch  einen  kleinen  Sperr- 
baken mit  Schaltrad  auf  die  Spindel  übertragen  wird. 

Kleinfl  ShapiagmaMhine; 
Eine  Shapingmaschine  fttr  Ge- 
genstände von  180  mm  Breite 
und  420  mm  Länge  ist  in  den 
Fig.  444—446  abgebildet 
Der  Schlitten  b  gleitet  auf 
dem  Hoblgussgestelle  a  und 
ist  znr  Aufnahme  des  Quer- 
Bchlittens  c  mit  Prismenfüh- 
rung versehen.  Der  Quer- 
Schlitten,  an  dessen  kreisrun- 
dem Kopf  d  der  Werkzengti*- 
ger  verstellbar  aufgeschraubt 
ist,  erhält  seine  hin-  und  her- 
gehende Bewegung  durch  die 
Kg.  ui—ta.  Pleuelstange  e,  den  Coulissen- 

bebel  f  und  die  Räder  ff  nnd 
k,  welche  von  der  Welle  >  mit  der  Stufenscheibe  k  in  Umdrebong  versetzt  werden.  Der  Gonlissenhebel 
ertheilt  dem  Schlitten  einen  beschleunigten  Rückgang;  durch  Verschieben  des  Oleitstückes  m  in  demselben 
wird  der  Hub  des  Querschlittens  c  verändert.  Die  Pleuelstange  e  tritt  in  den  hohlen  Querschlitten  c  nnd 
ist  hier  verschiebbar,  om  den  Angriffspunkt  des  Stahles  verstellen  zu  kdnnen.  Zur  selbstthätigen  Schaltung 
des  Schlittens  b  sitzt  auf  einem  Ende  der  Welle  t  ein  Rädchen  n,  welches  in  das  mit  Scblitzknrbel  ver- 
sehene Rad  0  eingreift  und  mittelst  des  Stängchens  p,  des  Schalthebels  q  und  des  Hakens  r  das  Schalt- 
i^dchen  s  bewegt.  Letzteres  sitzt  auf  einer  Schraubeuspindel,  die  in  dem  Schlitten  b  ihr  Muttergewinde 
hat,  also  bei  seiner  Drehung  den  Schlitten  verschiebt.  Der  Aufspannlisch  ist  in  ersichtlicher  Weise  ver- 
tical  verstellbar. 

Doppelte  Shapingmaichina,  System  Whitwortb.  Die  in  den  Fig.  447 — 449  abgebildete  Maschine 
gestattet  Arbeitsstücke  bis  zu  3,5  m  Länge  an  zwü  Punkten  zu  gleicher  Zeit  zu  bearbeiten  nnd  ist  mit 
einem  Rundhobelapparat  versehen.  Das  Bett  a  ist  auf  den  BOcken  b,  bi  nnd  bi  gelagert  und  trägt  die 
mit  PrismenfUhmng  versehenen  Schlitten  c  und  C].  Auf  diesen  Schlitten  bewegen  sich,  ebenfalls  mit  Pris- 
menfilhrung  versehen,  vor-  und  zurückgehend  die  hohlgegossenen  Gleitstücke  d  und  di,  an  deren  vorderem 
Ende  die  Werkzeugträger  mittelst  Ankerschrauben  befestigt  sind.  Das  Gleitstück  d  erhält  seine  Bewegung 
von  der  Stnfenscheibe  e,  auf  deren  genutbeten  Welle  ei  das  Getriebe  f  von  zwei  Armen  des  Schlittens  c 
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Btete  roitgenommen  wird.  Das  Getriebe  f  ^eift  in  das  mit  Scblitzkorbel  i  Tersehene  Bad  G,  Teiches 
schlieaslicli  durch  die  Pleuelstange  h  mit  dem  Gleitstücke  d  in  Verbindung  steht.  Die  Plenelstange  ist 
sowohl  in  der  Schlitzkurbel  als  auch  im  Gleitstücke  verstellbar,  ersteres  dient  zum  Vei*ndeni  des  Hubes, 
das  zweite  zum  Verschieben  des  Stahlangriffes.  Der  Schlitten  ci  ^rd  auf  dieselbe  Weise  bewegt.  Die 
Verbindung  der  Schlitzkurbel  »  mit  dem  Rade  ff  ist  in  Fig.  450 — 451  veranflchaulicht.  In  den  Lagerkopf  des 
an  den  Schlitten  c  angegossenen  Armes  ist  eine  Hülse  m  eingesteckt,  mittelst  welcher  die  Kurbel  i  excen- 
trisch  gegen  das  Rad  G  gelagert  ist.  Das  Rad  nimmt  die  Eorbel  dnrch  Vermittlung  eines  Zapfens  mit, 
welcher  ein  in  dem  hinteren  Radialschlitz  der  Kurbel  liegendes  Gleitstück  tragt.  Bei  gleichförmiger  Drehung 
des  Rades  wird  die  Kurbel  in  ungleichförmige  Drehung ^rersetzt  und  das  Gleitstück  ist  so  mit  der  Kurbel 

verbunden,  dass  ein  beschlen- 
nigter  RUcklauf  entsteht- 


Flg.  447  -«W.  Fi(.  tu— 4»3. 

Die  Einrichtung  des  Werkzeugträgers  ist  ans  den  Fig.  452 — 453  ersichtlich.  Derselbe  besteht 
aus  dem  Drehstuck  n,  dem  Verticalschlitten  oi,  dem  vorderen  DrehstUck  p  nnd  dem  nm  einen  Bolzen 
drehbaren  Stahlbalter  ?.  Die  Verstellung  des  DrehstUckes  p  geschieht  durch  eine  Schraobe,  welche  in  eine 
Verzahnung  desselben  eingreift.  Zur  selbstthätigen  Verschiebung  der  Schlitten  c  und  c\  trilgt  das  Ende 
der  Hanptwelle  e\  ein  Trieb  r  (Fig.  447),  welches  in  das  Rad  s  eingreift.  Die  Üebersetzung  zwischen  r 
nnd  i  ist  dieselbe  wie  zwischen  f  und  G.  An  das  Rad  s  ist  eine  Scheibe  u  mit  excentriacher  Nnth  an- 
gegossen und  eine  xw^te  ebensolche  Scheibe  Ui  ist  an  der  anderen  Seite  des  Bettes  auf  derselben  Welle 
befestigt,  jedoch  gegen  u  nm  ISO'*  gedreht;  In  der  excentrischen  Nuth  der  Scheibe  u  läuft  ein  Röllchen 
des  Schlitzhebels  i',  der  seine  schwingende  Bewegung  mittelst  der  Stange  V\  nnd  des  Schalthebels  Vi  auf 
das  Sperrad  w  nnd  die  Schraubenspindel  Wi  übertiügt.  Diese  Scbraubenspindel  geht  durch  eine  an  den 
Schlitten  c  befestigte  Mutter  und  bewirkt  die  Schaltung.  Auf  dieselbe  Weise  wird  der  Schlitten  C\  dnrch 
die  Schraubenspindel  w^  verschoben. 

Die  Construction  des  Rundhobelapparatea,  der  fast  jeder  Shapingmaschine  beigegeben  wird, 
ist  aus  der  Fig.  454  zu  ersehen.  Der  zu  hobelnde  Gegenstand  wird  auf  den  Dom  x  befestigt  nnd  mittelst 
Schnecke  und  Rad  ruckweise  gedreht.  Die  Bewegung  der  Schnecke  wird 
von  dem  Schalthebel  t^  (Fig.  447)  bewirkt,  indem  eine  Stange  y  das  auf 
der  Schneckenspindel  z  aufgekeilte  Schaltrad  z^  bewegt  —  Die  Vor- 
gelegewelle dieser  Haschine  macht  120  Touren  pro  Minute.  Die  Stufen- 
Scheiben  der  Vorgelege-  nnd  Hanptwelle  sind  gleich,  nämlich  490,  400 
nnd  310  mm,  die  Hauptwelle  macht  dementsprechend  75,  82,  120  und 
189,72  Touren.  Bei  einem  mittleren  Hube  des  Werkzeuges  von  270  mm 
nnd  Benutzung  des  mitteren  Stufenscheibenlaufes  schneidet  der  Stahl  beim 
Vorgang  mit  einer  mittleren  Geschwindigkeit  von  180  mm  pro  See.  Der  ROckgang  erfolgt  um  ^/s  schneller. 
Die  Schaltung  erstreckt  sich  auf  1  bis  4  Zithne  und  es  entspricht  dem  einzelnen  Zahn  ein  seitliches  Fort- 
rttckcD  des  Schlittens  am  ^/a  mm.  Bei  dem  Rundhobeln  und  bei  einem  mittleren  Durchmesser  des  Arbeits- 
stückes betrügt  das  seitliche  Fortrücken  ebenfalls  '/^  '^'^  P''°  Z>hn. 

Combinirte  Hobel-  nnd  Stoismasohine.  Eine  in  ihrer  Construction  interessante  Haachine,  welche  dem 
Eisenwerk  Gaggenau  patentirt  ist,  geben  die  Fig.  455 — 458.  Die  beiden  Gestelle  a  nnd  «i  sind  gegeneinander 
dnrch  die  Querplatte  h  nnd  eine  Querstange  versteift,  sowie  oben  durch  die  Wange  ä,  auf  welcher  der  Schlitten 
A  in  Prismenführung  gleitet,  verbunden.  Die  Wange  d  ist  auf  beiden  Seiten  mit  nach  einem  Kreisausschnitt 
geformten  SeitenwKnden  dt  versehen  und  um  die  in  a  und  a\  eingepassten  Büchsen  x  nnd  x\  um  900  drehbar. 
Zur  genauen  Bestimmung  der  Drehnng  ist  eine  Theilscbeibe  angebracht  und  man  ist  so  im  Stande,  das  Gteit- 


W».*M. 


stück  r,  das  sich  auf  dem  Schlitten  h  senkrecht  zu  d  bewegt,  unter  einem  beliebigen  Winkel  innerhalb 
0* — 90"  zu  neigen.  Die  Wange  rf  hat  an  ihren  beiden  beweglichen  Seitenflächen  einen  bogenförmigen 
SchlitJi,  in  welchen  eine  im  Gestelle  befestigte  Schraube  e  eingreift,  die  zum  Festhalten   der  Wuige  ä  in 


tenflKche 
liehe  ein 
es  Stlrn- 
ewegnng 
be  dorcl 
mit  dem 
d  ändert 


erfolgen. 
„  ,  „  in  einen 
Schlitz  des  Hebels  qi  ein,  dessen  Drebponkt  Iki  q  in  dem  Theile 
m  liegt.  Die  Gelenke  qi,  qi,  gs,  qt  bilden  ein  verschiebbares  Parallelogramm,  von  welchem  die  Verlan- 
gemng  der  einen  Seite  q^  den  Werkzeughalter  in  Bewegung  setzt.  Eine  Veränderung  des  Hnbea  geschiehl 
durch  die  radiale  Verstellung  des  Stiftes  p.  Um  den  Hobelhalter  r  hUher  oder  tiefer  stellen  zu  können, 
ist  das  Gelenk  gs  an  einem  Stücke  fi  befestigt,  welches  mittelst  Schranbenspindel  in  dem  Schlitze  von  r 
verstellt  und  mittelst  zweier  Schrauben  befestigt  werden  kann.  Das  Stirnrad  n  hat  noch  einen  zweiten 
Süft,  welcher  mittelst  einer  kleinen  Stange  nnd  einer  Kurbel  eine  in  der  Wange  d  gelagerte  gennthete  Welle 
in  Bewegung  setzt.  Diese  Welle  bringt  mittelst  eines  Schaltwerkes  eine  den  Schlitten  h  bewegende  Spindel  in 
Umdrehung.  An  der  Verbindungsplatte  b  ist  die  mit  einem  vorspringenden  gespaltenen  Theil  versebene  Hfllse  s 
festgeschraubt,  in  welche  der  Tischcylinder  t  eingepasst  ist.  Man  kann  diesen  Tisch  in  der  Elllse  ^i  drehen 
und  mittelst  der  Schrauben  s^  den  gespaltenen  Theil  der  Hülse  zusammenziehen  nnd  dadurch  den  Cylinder 
fijA  .  befestigen.   Zur  verticalen  Ver- 

Schiebung  des  Cylinders  befin- 
det sich  zwischen  dem  vor- 
springenden unteren  Rand  des- 
selben und  der  Wange  ii  eine 
iVci  eingelegte  Zahnstange  u,  die 
in  eine  dafür  ansgefraiste  Nuth 
der  Hülse  passt,  also  das  Dre- 
hen des  Cylinders  nicht  verhin- 
dert. In  die  Zahnstange  greift 
ein  Zahnrad  ein,  dessen  Welle 
in  der  Hülse  s  gelagert  ist 
und  mittelst  Schneckenrad, 
Schnecke  nnd  Kurbel  gedreht 
wird.  Die  Wange  t,  trägt  den 
verstellbaren  Schlitten  2,  auf 
welchem,  durch  einen  Zapfen 
Fig.  ««-«1.  gesichert,  der  Tisch  v  ruht,    v 

ist  am  Umfang  mit  einem  Schneckenrad  versehen  und   kann   durch   die  Schnecke  gedreht  werden.     Anf 
den  Tisch  c  wird  beim  Hobeln  mittelst  Spannschrauben  der  Hobeltisch  w  befestigt. 
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Bchraube  e  festgehalteo  und  somit  bei  Bewegung  des  Tisches  der  Hebel  /,  dessen  Drehzapfen  g  auf  dem  Tisch 
der  Hobelmaschine  mit  Schrauben  befestigt  ist,  in  Bewegung  gesetzt.  Durch  die  Zugstange  h  wird  diese 
auf  den  Winkelhebel  i  Uhertr&gen,  welcher  Beinen  Drehpunkt  am  Spindelkasten  K  hat.  (Die  Ausschläge 
dieser  Hebel  sind  in  Fig.  464  angegeben.)  Dieser  schiebt  sodann  die  Schneckenwelle  seitwärts,  wodurch 
eine  Drehung  des  Schneckenrades  und  mit  diesem  des  zu  bearbeitenden  Oegenstandes  bewirkt  wird.  Am 
hinteren  Ende  der  Seh  necken  welle  ist  eine  Theilscheibe  k  angebracht,  jedoch  bann  man  nur  Vielfache  der 
Zähnezahl  des  Schneckenrades  theilen.  Das  Schneckenrad  hat  20  Zähne,  also  giebt  eine  ganze  Umdrehung 
20  Theile,   '/a  Umdr.  =  40  Theile,  '/a  Umdr.  =  60  Theile  u.  s.  f. 

Fig.  C  stellt  eine  Spindel  dar,  auf  der  Gegenstände  ohne  Achsen  aufgespannt  werden  kännen. 

Knifthedarf  der  Hobelmaschinen.  Die  Leergangsarbei  t  N^  ist  bei  den  Hobelmaschinen  innerhalb 
weiter  Grenzen  veränderlich.  Es  ist  noch  nicht  gelungen,  eine  allgemein  giltige  Formel  hierüber  aufzu- 
stellen. Einen  ungefähren  Näherungswerth  erhält  man  nach  Hart,  wenn  man  aus  Geschwindigkeit  und 
Spanqnerschnitt  die  Nutzarbeit  Üi   berechnet  und  die  gesammte  Betriebsarbeit 

N  =  {\  -^  m)  Ni  setzt,  woraus  N^  ^mIV[. 
Der  Werth  von  m  liegt  zwischen  0,5   und  0,1.     Hartig   bedient  sich   fttr  liberachlägige  Rechnungen  stets 

des  Werthes  m  =  0,81.     Der  mittlere  Wirkungsgrad  fi  ^  —-  igt  hiemach  =  0,553. 

Die  Nntzarbeit  ist  Ni^  fG  und  *  = jr-^-    Hartig  hat  bei  einigen  Versuchsreihen  folgende 

Werthe  von  t  gefunden: 

Mittlerer  Spanquenobnitt /"         Nntzarbeit  i  rur  1  kg 

in  qmm  Spane  pro  Stunde 

Bronze  ....      1,08  0,028  H* 

Gusseisen  .     .     .     4,58  0,113 

Schmiedeeisen     .     2,00  0,114 

Stahl     ....     0,57  0,246 

Fttr  graues  Gusseisen  ist  allgemein  t  =  0,034  -j '——  in  W. 

6.  StoBsmascMnen. 

Die  Stossmaachinen  eignen  sich  besonders  zum  Einhobeln 
oder  EinatoBsen  von  Nntheu  in  Höhtnngen,  sowie  zu  Bearbeiten 
ebener  Flächen  in  rerticaler  Lage  und  zur  Herstellung  von 
tb  eil  weisen  Cylinderilächen  an  grossen  Arbeitsstücken.  Die 
Arbeitabewegnng  macht  bei  Stossmsschineu  stets  das  Werkzeug, 
die  Schaltbewegung  das  Arbeitsstück,  nur  Specialmascbinen, 
wie  z.  B.  Stossmaschineu  für  Locomotivrahmen,  wo  das  Werk- 
zeug auch  die  Schallbewegung  erhält,  machen  hiervon  eine  Aus- 
nahme. 

StOBsmaachinen   mit   drehbarem  Werkzeugträger. 
Dem  Portefeuille  des  Machines  entnehmen  wir  die  in  den  Fig. 
466 — 468  abgebildete,  von  Pihet,  Constructeur  in  Paris,  zur 
Weltausstellung  1878   gebrachte  Stossmaschine.     Der  Antrieb 
derselben   erfolgt   vom   Decken  Vorgelege   aus  auf  die  Stufen- 
scheibe  A,    die  ihre  Bewegung  durch   das  Getriebe  B   dem 
Stirnrade    C  mittheilt.      Die  Achse   dieses  Rades   ti^    eine 
Scheibe  D,  in  deren  diametralem  Schlitz  der  Kopf  der  Schub- 
littelst  Schraube  verstellbar   ist,  um  den  Hub  des  Werkzeng- 
erändern  zu  können.     Der  Angriffspunkt  des  Stahles  wird  durch 
Sehen  f  mit  Seh  rauben  spindel  fixirt 

Tisch  ist  nach  zwei  zu  einander  senkrechten  Richtungen,  sowie 
lelbstthätig  verstellbar.     Der  Schaltmechanismns  besteht  aus  dem 
i  H,   der   an  einem  Ende  ein  Röllchen  trägt,  das  in  einer  am 
"  "    Fig.  46e-«8.  Bade  C  angebrachten  Nuth  gleitet.    Die  Nuth  ist  theilweise  unrund  und  er- 

theilt  dem  Hebel  ff,  wenn  der  Werkzeugträger  am  höchsten  Pnnkte  an- 
gelangt ist,  eine  schwingende  Bewegung,  die  durch  die  verticale  Stange  G  auf  einen  zweiten  Winkelhebel 
und  das  Schaltrad  A'  übertragen  wird.  Will  man  den  Tisch  selbstthätig  drehen,  so  rückt  man  das  Rad  l 
ans.    Die  Achse  des  Schaltrades  Ä"  übermittelt  dann  ihre  Bewegung  durch  ein  Winkelgetriebe  den  Rädchen 
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M,  N  uDd  0.  Auf  der  Aclme  des  Rädchens  0  sitzt  eine  Schraube  ohne  Ende,  die  in  ein  Schneckenr&d 
des  Tiachea  eingreift  und  denselben  dreht.  Schaltet  man  das  Rad  ?l  aus  und  bringt  £,  dessen  Achse  mit 
Schraubengewinde  versehen,  mit  M  in  Eingriff,  so  wird  der  Tisch  geradlinig  in  der  Richtung  des  Pfeiles  b 
bewegt.  Will  mau  den  Tisch  in  der  Riclitnng  des  Pfeiles  a  verschieben,  so  werden  beide  Räder  M  und 
N  ausgerückt  und  das  Rad  P  mit  Q  in  Eingriff  gebracht.  Das  Rad  H  übermittelt  nun  die  Schaltung  auf 
das  Rad  R,  das  auf  der  Leitspindel  aufgekeilt  ist.  Zur  Hebung  und  Senkung  des  Tisches  bedient  man 
uch  des  Hebels  V  und  der  Schraube  S. 

Will  man  ein  konisches  Stück  bearbeiten,  so  wird  der  Werkzeugträger  gedreht,  wozn  die  Schnecke 
T,  welche  in  eine  Verzahnung  der  Scheibe  U  eingreift,  angebracht  ist.  Eine  Scala  auf  der  entgegen- 
gesetzten Seite  der  Scheibe  V  giebt  die  Oröaae  des  Neigungswinkels  an.  Die  Stufenscheibe  dieser  Haschine 
macht  45 — 65  Umdrehungen  pro  Minute.  Der  maximale  Hub  beträgt  22  cm  und  das  Oewicht  der  Ma- 
schine 2800  kg. 

Stoaunaaohinfl  von  W.  Seilen  &  Co.     Mit  der  in  den  Fig.  469 — 475  dargestellten  Stossmaachiue 
kann  man  Arbeitsstücke  bis  zu  1220  mm  Höhe  bearbeiten;  der  Hub  der  Maschine  beträgt  305  mm.     Die 
Bewegang  des  Werkzeuges  geschieht  mit  Hilfe  einer  Kurbelstange  A,  jedoch  so,  dass  der  Aufgang  schneller 
erfolgt  als  der  Niedergang;  hierzu 
dient  der   Whitworth'ache  Eurbel- 
mechanismus,    welcher   bereits  bei 
den  Shapingmaschinen  (S.  95)  be- 
sprochen wurde.     Die  Rurbeletauge 
A  ist  sowohl  in  einem  diametralen 
Schlitz   der   Kurbelscheibe   ^,   als 

auch  in  dem  gleitenden  Werkzeug-  2. 

träger  C  mittelst  Schranbenspindel 
verstellbar,  das  erstere,  um  den 
Hub  zu  verändern,  das  zweite,  um 
den  Werkzeugträger  zu  verstellen. 
Ein  Gegengewicht  D  gleicht  das 
Gewicht  der  gleitenden  Hassen  aus. 
Das  FflhruDgsstttck  E  des  Werk- 
zeugträgers ist  in  verticaler  Rich- 
tung verstellbar,  sodass  man  im 
Stande  ist,  die  Führung  so  nahe 
wie  möglich  an  das  Arbeitsstück 
zu  bringen.  '*' 

Der  ScbaltmechanismuB  ist  ähnlich  wie  bei  der  vorhergehend  beschriebenen  Maschine.  Die  Bewegung 
wird  von  einer  unrunden  Nuth  F,  die  an  der  hinteren  Fläche  des  Rades  G  angebracht  ist,  abgeleitet.  Ein 
Winkelhebcl  H  Überträgt  diese  ruckweise  Bewegung  mittelst  der  Stange  J  und  des  Schalthebels  K  auf  das 
Sperrrädchen  L.  Znr  Verschiebung  des  Tisches  in  der  Richtung  nach  vom  oder  hinten  dient  die  Schranbenspindel 
V,  die  durch  die  Räder  N  und  M  mit  L  in  Verbindung  steht.  Das  Rädchen  N  ist  ansrOckbar.  Um  den  Tisch 
in  horizontaler  Richtung  selbstthätig  verstellen  und  drehen  zu  können,  erstreckt  sich  die  Welle  des  Schalt- 
rades  £  längs  des  Bettes  und  setzt  mittelst  des  Winkelgetriebes  0  das  Rad  P  in  Drehung.  Hit  P  können 
zwei  ausrtlekbare  Rädchen  in  Eingriff  gebracht  werden,  das  eine  sitzt  auf  der  Schrauben  Spindel  R  und 
verursacht  die  geradlinige  Verschiebung,  das  zweite  sitzt  anf  der  Welle  Q  der  Schnecke  S  und  besorgt 
die  Drehung  des  Tisches.  Das  Verstellen  von  Hand  geschieht  durch  Aufstecken  einer  Kurbel  auf  die 
Aefaseu  Q,  R  und  U.  Die  Achse  U  steht  mit  der  Spindel  V  durch  ein  Wink elge triebe  T  in  Verbindung 
und  liegt  auf  derselben  Seite  der  Maschine  wie  Q  und  R,  ist  also  dem  Arbeiter  leicht  zuzüglich. 

W.  Seilers  &  Co.  führen  diese  Maschinen  in  folgenden  QrSssen  ans: 
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Bei  der  io  den  Fig.  476— 4S0  dargestellten  ^oasen  fitaanuMchine  nach  der  Constnictioii  der 
Chemnitzer  Werlczengmaschinenfabrik,  vorm.  Joli.  Zimmermann,  erfolgt  der  achnelle  Rückgang  des  Werk- 
zeuges mittelst  ZahDrilder,  welche  in  den  Fig.  479—480  in  Vorder-  und  Seitenansicht  abgebildet  sind. 
Das   eine   Zahnrad,   welches   auf  der   Achse   der  Enrbelsoheibe  £  festsitzt,    besteht  aus    zwei  Hälften 

B  und  D,  die  um  die  Zahnbreite 
seitlich  gegeneinander  verschoben 
und  deren  Theilkreisr&dien  von  ver- 
schiedener Grösse  sind.  Correapon- 
dirend  mit  diesem  Rade  sitzen  anf 
i  der  Achse  der  Antriebsstnfenscheibe 

/  zwei  Getriebe  A  und   C,  und  zwar 


Fig;  47B— 478. 


Fig.  479— «80. 


gelangt  beim  Rückgang  Ä  mit  B  und  beim  Arbeitsgang  C  mit  D  in  Eingriff.  Der  Werkzengsch litten  wird 
hier  ebenfalls  mittelst  Kurbel  bewegt.  Der  Schaltmecbanismus,  dessen  Bewegung  von  der  norunden  Nuth 
('•  abgeleitet  wird,  stimmt  mit  denjenigen  in  den  beiden  vorhergehenden  Maschinen  Uberein  nnd  ist  in  der 
Zeichnung  leicht  zu  verfolgen. 

SimenBionen  von  Btosunaschinen. 


Hub  der  HiiMhiDe 

doi 

pro  8eo. 

SpanbreiU 

Sohfatnng 

ff 

75-175 
100—300 
375—650 

50 
45 
65 

150—130 
120-  90 
SO-  60 

4 

10 

IG 

1,0-0,3 
1,1-0,31 
1,5-0,5 

0,43 
0.9 

Beim  Stossen  von  Keilnuthen  muss  je  nach  der  Breite  der  Nutb  die  Schaltung  grCsser  oder  kleiner 
ausfallen,  ebenso  wird  die  Schaltang  beim  Rnndst«ssen  je  nach  dem  Durchmesser  des  zu  bearbeitenden 
Gegenstandes  grösser  oder  kleiner. 

Der  Kraftbedarf  berechnet  sich  wie  bei  den  Hobelmaschinen,  indem  das  Stossen  mit  Vertical- 
hobeln  identisch  ist. 


7.  Schrauben-  nnd  Mnttcniscbneid-Apparate  nnd  -Maschinen. 

Ueber  Dimensionen  und  Formen  der  Schrauben  siehe  H&ndbuch  Bd.  I.  S.  8 — 10. 

1-  Oewindachneiden  mit  der  Hand.  Scbneidkluppen.  Ausser  mit  dem  bekannten  Schneid- 
eisen, das  aus  einer  gehärteten  5ü — 15Ü  mm  langen  und  IS— 50  mm  breiten  Stahlplatte  besteht  und 
das  Schraube nldch er  von  verschiedener  Grösse  bis  zu  5  mm  Durchmesser  besitzt,  werden  die 
Gewinde  an  Bolzen  mit  den  Schneidklnppen  ge- 
schnitten. Ein  Kluppe  enthält  meistens  2  oder 
3  Backen.'  Im  eratereu  Falle  giebt  man  jeder 
Backe  einen  Bogen  von  90—120",  im  zweiten 
10^35*1.      Um    die    schabende   Wirkung    der 

Schneidkanten  zu  vermeiden ,   geht  die  Begren- 

"'""'"  "''■    '  '  zungsünie  mn  (Fig.  481}  der  Schneide  nicht  ra- 

dial, sondern  bildet  mit  der  Tangente  op  einen  Schneidwinkel  «,  der  kleiner  als  9u<»  ist 

Sohneidkluppen  verschiedener  Conatniction  «nd  in  den  Fig.  482—487  dargestellt.     Fig.  482  ver- 
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Fig.  484. 


Fig.  48&. 


anschanlicfat  eine'gebränchliche;  zweibackige  Elnppe,  bei  welcher  die  Schranbe  a  zum  Verstellen  der  einen 
Backe  nach  jedem  Durchgänge  dient.  Eine  dreibackige  Klappe  von  Whitworth  giebt  die  Fig.  484.  Die 
Backen  a  ai  (h.  sind  in  drei  radialen  Schlitzen  des  Rahmens  eingelegt  nnd  werden  von  einer  Deckplatte, 
die  mit  drei  Schrauben  c  C\  c-i  aufge- 
schranbt  ist,  festgehalten.  Die  Backe  a 
liegt  fest;  während  ai  nnd  a^  mittelst 
zwei  schiefer  Flächen  des  Keiles  ä  ver- 
stellt werden.  Zum  gleichzeitigen  Ver- 
stellen von  drei  und  mehr  Backen  eignet 
sich  die  in  Fig.  485  veranschaulichte 
Slnppe  von  Laferl  in  Wien.  Dieselbe 
besteht  aus  einem  runden  Gehäuse  mit  zwei  Armen  aüy  \n  welchem  eine  als  Stirnrad  verzahnte  Spirale 
mittelst  aufgeschraubten  Ringes  b  befestigt  ist  und  durch  ein  kleines  Getriebe  c  mit  Vierkant  und  Schlüssel 
gedreht  werden  kann;  ferner  aus  vier  rechtwinklig  zu  einander  angeordneten  Backenhaltern  ddiCkdzy  die 
auf  ihren  Oberflächen  den  Gängen  der  Spirale  entsprechend  verzahnt  sind  und  bei  Drehung  der  letzteren 
central  und  gleichzeitig  verschoben  werden.  In  diesen  Backenhaltern,  welche  ihrer  Länge  nach  durchbohrt 
sind;  befinden  sich  die  eigentlichen  Schneidebacken  eingeschlitzt;  dieselben  sind  mittelst  Zäpfchen  gegen 
Verschiebung  in  verticaler  Richtung  gesichert  und  können  leicht  ausgewechselt  werden. 

Sollen  mehrere  Schrauben  vollkommen  gleich  geschnitten  werden;  so  ist  es  schwer;  mit  obigen 
Schneidkluppen  stets  die  gleiche  Backenöffnung  herzustellen;  und  zudem  erfordert  letzteres  viel  Zeit.  Sehr 
gut  eignet  sich  aber   hierzu 

die   in  Fig.  486   abgebildete  Li 

Scheerklnppe.  Die  Schraube 
b  drückt  die  beiden  Backen 
gegeneinander;  während  die 
Entfernung  derselben  durch 
die  Stellschraube  a  genau 
fixirt  werden  kann.  Noch  besser  sind  feste  Backen ,  welche  in  einem  Wendeisen  oder  einer  besonderen 
Einspannvorrichtung  befestigt  werden.  Fig.  48S  giebt  eine  solche  Einspannvorrichtung  von  einfacher  und 
zweckmässiger  Construction ;  bei  welcher  die  Backen  durch  eine  Klemmschraube  festgehalten  und  leicht 
ausgewechselt  werden  können. 

Gewindbohrer.  Zur  Herstellung  der  Muttergewinde  bedient  man  sich  der  Gewindebohrer. 
Bohrer  für  kleine  Gewinde  werden  in  der  Weise  abgefeilt;  dass  ihr  Querschnitt  nach  unten  zu  nach  und 
nach  in  einen  quadratischen  oder  dreieckigen  übergeht  und  das  Gewinde  beinahe  verschwindet.  Grössere 
Gewindbohrer  werden  jedoch  mit  geraden  oder  schraubenförmigen  Einschnitten  versehen  und  so  richtige 
Schneiden  gebildet.     Zudem  werden  dieselben  nach  unten 


JUD 


Fig.  486. 


Fig.  «)7. 


1^^ 


konisch  abgedreht,  sodass  durch  die  verschiedenen  Schnei-      ~i — i -J  c:^'^.. Jl ....^ 

denformen,  welche  dabei  entstehen,  das  Gewinde  allmählich         ^"J^      1  Hnhwiniliwwmiiiiiil 

eingeschnitten  wird.   Fig.  488 — 491  veranschaulichen  einen 

solchen  Bohrer  mit  drei  abgerundeten  Einschnitten.  Die  Gestalt  der  Einschnitte  ist  gleichgültig;  sofern  nur 
ein  richtiger  Schneidwinkel  gebildet  wird;  die  Querschnittsform  Fig;  491  erzeugt  jedoch  weniger  Reibung 
und  ist  deshalb  derjenigen  von  Fig.  489  und  490  vorzuziehen. 

2.  Oewindesclmeiden  auf  der  Drehbank.  Schneidkluppen  und  Gewindbohrer  sind  auch  bei  Dreh- 
bänken anwendbar;  indem  man  dem  Arbeitsstück  die  rotirende  Bewegung  ertheilt  und  das  Werkzeug  die 
Längsbewegung  machen  lässt;  jedoch  kommt  dieses  nicht  sehr  häufig  vor. 

Bei  Handdrehbänken  bedient  man  sich 


^TWN/" 


Fig.  492—493. 


b 
Fig.  494. 


beim    Gewindeschneiden    des    Schraubstahles. 
Um  einen  gleichmässigen  Vorschub  zu  sichern; 
giebt  man  dem  Stahle  4 — 5  Schneiden;  sodass   ^W/Mm 
das  einmal  begonnene  Gewinde  selber  als  Füh- 
rung benutzt  werden  kann.     In   den  Fig.  492 — 494  sind  zwei  Schraubstähle   dargestellt;    a  erzeugt  aus- 
wendiges; b  inwendiges  Gewinde. 

Zum  Schneiden  kurzer  Gewinde ;  etwa  bis  60  mm  Länge ;  hat  man  Drehbänke  kleinerer  Gattung 
mit  sogenannten  Patronen-Spindelkasten  versehen;  von  denen  die  Fig.  495 — 498  eine  aus  der  Fabrik  von 
Skrziwan  in  Berlin  hervorgegangene  Construction  veranschaulichen.  Auf  das  hintere  Ende  der  Docken- 
spindel tty  welche  in  bestimmter  Länge  über  den  Spindelstock  vorsteht;  wird  die  mit  Schraubengewinde 
versehene  Patrone  h  aufgesteckt  und  unter  ihr  an  einem  besonderen  Schieber  c  die  sternförmige  Scheibe  d 
angebracht.  Diese  Scheibe  besitzt  an  ihren  Vorsprüngen  Gewinde  von  verschiedener  Steigung;  wovon  zu 
dem  jedesmaligen  Gebrauch  das  betreffende  mit  der  Patrone  in  Eingriff  gebracht  und  festgehalten  wird. 
Die  Dockenspindel  verschiebt  sich  dabei  in  ihrer  Längsrichtung;  und  indem  der  Schneidstahl  festgehalten 
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wird,  bekommt  maD  daa  verlangt«  Gewinde.  Entsprechend  den  sieben  verschiedenen  Gewinden  der  Scheibe 
d  können  sieben  Patronen  aufgesteckt  werden.  Zum  raschen  Hochschrauben  des  Schiebers  c  dient  die  drei- 
^tngige  Schraube  G ;  in  dessen  niedrigster  Stellung  verhindert  ein  ausgerundetes  Stück  m  das  unfreiwillige 

Verschieben  der  Dockenapindel  a. 

Am  besten  geeignet  zum  Schrauben-  und 
Mutternschneiden  sind  die  Leitspindeldreh- 
bäuke  und  man  ist  mit  denselben  im  Stande, 
den  Durchmesser  des  Gewindes  ganz  unab- 
hängig von  der  Steigung  und  von  beliebiger 
Form  zu  machen.  Die  Schrauben  werden 
zwischen  Spindelstock  und  Reitstock,  die 
Muttern  auf  der  Planscheibe  eingespannt. 
Wenn  s  die  Steigung  der  zu  fertigenden 
Schraube  und  Si  die  Steigung  der  Leitepin- 
del,  so  mnss  die  letztere  lehrend  einer  Um- 
drehung der  Drehbankspindel   ■ —   Touren 

machen,  wonach  sich  die  Wahl  der  Wechsel- 
räder zu  richten  hat.  Zum  Schrauben- 
schneiden nach  Whitworth's  Scala  giebt  nach- 
stehende Tabelle  fUr  eine  Drehbank  von 
200  umi  SpitzenhQhe  je  die  entsprechenden 
WeehseliUder. 
Die  Leitschranbe  hat  zwei  Umzüge  auf  l  Zoll  engl. 


Anzahl 

Aniahl 

darchmenei 

in  engl.  Zoll 

"TS 

der  Schraube 

inengl.ZoU 

IZoll 

der  Spindel 

der  Sehrauba 

> 

12 

20 

120 

2>/' 

3'y. 

20 

35 

'/» 

It 

20 

110 

3 

3'/» 

20 

35 

'A 

10 

20 

too 

40 

70 

V» 

9 

20 

90 

3'/* 

40 

70 

1 

8 

20 

SO 

3'4 

3 

20 

30 

!'/• 

7 

20 

70 

4 

20 

30 

ii 

7 

20 

70 

2'/. 

50 

70 

i> 

6 

20 

60 

4'/i 

27. 

50 

70 

IV« 

6 

20 

fiO 

ii 

ii 

40 

60 

'> 

5 

20 

50 

40 

60 

\t 

5 

10 

50 

5'/. 

2=>;e 

30 

40 

4'/. 

20 

45 

5'/. 

2'/. 

30 

40 

2 

*'!■! 

20 

45 

•l'h 

20 

25 

2«/* 

20 

40 

6 

2'/. 

20 

25 

2'/. 

4 

20 

40 

Wie  aus  der  Tabelle  hervorgeht,  sind  im  Ganzen  14  Wechselräder  nötbig,  mit  denen  man  durch 
geeignete  Combination  im  Stande  ist,  noch  sog.  wilde  Gewinde  zu  schneiden,  d.  h.  solche,  die  in  obiger 
Tabelle  nicht  enthalten  sind.  Wollte  man  z.  B.  ein  Gewinde  schneiden,  welches  auf  1  Zoll  engl.  l*/s  Gänge 
habe,  so  rechne  man  weiter,  bis  Gangzahl  und  Zoll  ganze  Zahlen  werden.  Man  findet,  dass  bei  diesem  Bei- 
spiel auf  5  Zoll  9  Gänge  geben;  bei  der  Leitspindel,  die  2  Gänge  pro  Zoll  hat,  gehen  auf  5  Zoll  10  Gänge. 
Die  Zahlen  9  und  10  drücken  nun  die  Zähnezahlen  der  erforderlichen  Wechselräder  ans.  Da  jedoch  keine 
solchen  Räder  vorhanden,  mnltiplicirt  man  9  und  10  mit  derselben  Zahl,  in  unserem  Falle  mit  5,  sodass 
wir  die  Zähnezahlen  43  und  50  erhalten,  welche  in  der  Tabelle  vorhanden  sind,  und  zwar  kommt  das  Rad 
mit  45  Zähnen  auf  die  Schraube,  dasjenige  mit  50  Zähnen  auf  die  Spindel.  F^len  jedoch  die  Zähnezahlen 
zu  gross  ans,  so  mllsseu  4  Wechselräder  angewendet  werden. 

Bei  Drehbänken,  die  fast  nur  zum  Seh raubensch neiden  benutzt  werden,  hat  man,  um  den  RUck- 
wärtatransport  des  Supports  abzukürzen,  verschiedene  Mittel  in  Anwendung  gebracht.  Das  einfachste  be- 
steht wohl  in  der  Anbringung  zweier  im  Durchmesser  verschiedenen  Riemenscheibengruppen  auf  der  Trans- 
misaions-  und  Deckenvorgelegewelle.  Eine  andere  Einrichtung  gebraucht  die  Werk  Zeugmaschinenfabrik 
„Vulkan"  in  Chemnitz.  Dieselbe  besteht  darin,  dass  nach  jedem  Schnitte  das  Rad  des  Rädervorgeleges 
auf  der  Dockenspindel  verschoben,  aus  dem  Getriebe  auf  der  Welle  ansgerttckt  und  mit  der  Stufenscheibe 
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verkuppelt  wird.  Der  Rücklauf  erfolgt  Dun  ohne  Rädervorgelege  mit  etwa  7  mal  so  grosser  Geschwindig- 
keit. Zweckmässig  sind  solche  CoDstrnctionen,  bei  welchen  ein  leeres  Zarflckgehen  des  Supports  vermieden 
wird,  wenn  also  beim  Hin-  und  Hergehen  ein  Schneiden  stattfindet.  Ist  die  Leitspiodel  nicht  mit  unab- 
hängigem Drehungswecheel  eingerichtet,  so  sind  hierzu  zwei  Schneidstählo  nothwendig,  einer  mit  aufwärts 
gerichteter  Schneide  für  den  Hingang  nnd  einer  mit  abwärts  gerichteter  Schneide  flir  den  Hergang;  beim 
Vorrücken  des  einen  Stahles  wird  der  andere  von  der  Arbeitsfläche  zurückgeschoben.  Der  Support  ist 
entweder  zur  Aufnahme  von  zwei  gegentiberatehenden  Stählen  construirt  oder  man  bringt  zwei  Supporte  an. 

4.  SchraubenBohneidmajohinen.  Obwohl  die  Lettspindeldrehbänke  sehr  vollkommene  Schranben- 
schneidmaschinen  sind,  so  bat  man  doch  zur  fabrikraässigen  Herstellung  von  Schraubenbolzen  und  Uutt«m 
besondere  Maschinen,  die  mit  Schneidbacken  und  Gewindbohrern  arbeiten. 

a.  Bchranbenflcbneidmaacbine  fUrGewinde  von  Vi — IV2  Zoll  engl.  Durchmesser  (Fig.  499 
bis  506).  Sie  besteht  zunächst  aus  dem  WangenstUck  A  mit  den  aufgegossenen  Lagern  B  fUr  die  hohle  Spindel 
Cr,  auf  dieser  atzt  zwischen 
den  Lagern  die  Hftlse  D  mit 
dem  feataufgek eilten  Vorgele- 
gerad E,  ausserhalb  des  La- 
gers der  Centrirkopf  F.  In- 
nerhalb dieser  Lager,  im  Bett, 
ätzt  die  Stufengcheibe  G,  auf 
derCD  Welle  das  kleine  Vor- 
gelegerad H  festgekeilt  ist. 
Die  Bewegung  geschieht 
von  dem  mit  80  Umdrehun- 
gen pro^HInnte  umlaufenden 
Deckenvorgelege  aus,  welches 
die  Gegenstufenscheibe  für 
den  Riemen  der  Stufenscheibe 
G  nnd  drei  Riemenscheiben, 
zwei  breite  lose  und  eine 
schmale  feste  trägt;  dieselben 
dienen  zur  Aufn^me  eines 
offenen  nnd  eines  gekreuzten 
Riemens,  welche  die  Maschine 
vor-  und  rUckwärts  bewegen.  ■ 
Die  Umstenerung  geschieht 
dnrch  Drehung  des  Hebels  e, 
der  mit  der  stehenden  Welle 
f  in  Verbindung  steht;  auf 
letzterer  sitst  ein  Rad  mit 
20  Zähnen  und  dieses  greift 
in  eine  Zahnstange,  welche 
mit  der  die  RiemenfUhrer  tragenden  Ausrückestange  fest  verbunden  ist. 

Der  Centrirkopf  F  mit  der  Spindel  C  zieht  sich  beim  Arbeiten,  dem  Gewindegang  der  Schndd- 
backen  folgend,  aus  den  Lagern  und  der  Httlae  D  heraus  oder  schiebt  sich,  beim  Rückgang,  hinein;  um 
dies  zu  gestatten  und  auch  die  Spindel  V  stets  mitzunehmen,  ist  in  der  Hülse  D  ein  Keil  /  eingeschoben ; 
jedoch  kann  man  mittelst  des  Handrades  0,  auf  dessen  Welle  im  Bett  ein  mit  der  Zahnstange  K  in  Ein- 
griff stehendes  Getriebe  IC  (mit  1&  ^hnen,  12  mm  Theilang)  sitzt,  dss  Vor-  und  RUckgehen  der  Spindel  C 
durch  die  Hand  bewirken. 

Im  Centrirkopf /*  gleiten  die  beiden  die  Spannbacken  tragenden  Stücke  kk,  welche  beide  zugleich 
ond  gleichmässig  mittelst  der  durch  einen  Schlüssel  drehbaren  Welle  x  und  der  auf  ihr  sitzenden  Zahn- 
lüder  u  und  u\,  welche  in  die  Räder  t'  und  v\  eingreifen  und  durch  letztere  den  Schraubenspindeln  der 
Backen  Drehung  ertheilen,  radial  ein-  und  auswärts  geschoben  werden. 

Die  Schneidkluppe  besteht  wie  der  Centrirkopf  aus  zwei  Gleitstücken  m,  welche  die  Schneidbacken 
»  tragen.  Mittelst  des  Handrades  Oi  werden  die  Räder  p  und  q  bewegt  und  durch  diese  mittelst  der  Räder 
r  nnd  s  die  Bewegung  auf  die  Schrauben  t  mit  Rechts-  und  Linksgewinde  übertragen,  welche  das  gleich- 
zeitige Nachstellen  der  Scbneidbacken  bewirken ;  am  Rade  p  ist  eine  Scala  angebracht,  um  das  Nachstellen 
der  Schneidbacken  reguliren  zu  können. 

Um  Huttem  za  schneiden,  werden  anstatt  der  Scbneidbacken  die  Spannbacken  aufgesetzt,  der  Ge- 
windebohrer wird  dann  im  Centrirkopf  festgehalten. 


Fig.  4»B— MH). 
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b.  Schraub ensohneidmawhlne  von  Whitwortli  (Fig;.  507—509).  Wie  die  vorhergeheDde  Ha- 
schine  so  trügt  &iicli  nachstebende  Maschine  die  Schneid banlcen  nicht  in  einem  rotirenden  Kopfe,  sondern 
in  einem  feststellenden  Halter,  väbrend  der  zD  schneidende  Bolzen  in  jenem  Kopfe  eingespannt  wird  und 
mit  ihm  die  Rotations-  und  Fortrllckbewegung  macht.  Das  auf  die  beiden  Böcke  aai  geschraubte  Bett  b 
wird  in  aeinein  linken  Theite  durch  zwei  parallele  Wangen  gebildet,  die  zur  Aufnahme  des  Schneidzeug- 
trägers oder  Mutternhalters  bestimmt  sind,  während  das  erweiterte  rechte  Ende  das  Triebwerk  tr&gt.  Die 
rechts-  und  linksgilngige  Bewegung  wird  vom  Decken  Vorgelege   aus  auf  eine  fUnfstufige  Riemenscheibe  d 

Übermittelt.     Auf  gleicher  Welle  mit   dieser  sitzt 

das  Getriebe  e,  welches  in  das  Stirnrad  f  eingreift ; 

letzteres  sitzt  auf  der  hohlen  Arbeitswelle  g  und 

ertheilt  derselben  mittelst  Nuth   und   Feder   ilire 

y    Drehung,    während    die  Nnth    dieser   Welle    eine 

j    Längenbewegung  gestattet,  die  durch  das  einmal 

S    angeschnittene   Gewinde    von    selbst    unterhalten 

f    wird.      Zur   Verhinderung   der   Verschiebung   des 

I    Rades  f  befindet  sich  zwischen   diesem  und  'dem 

Lager  61  das  Rohr  g,,  welches  die  Welle  einfach 

umgiebt.     Auf  dem  vorderen   Ende    dieser  Welle 

sitzt  der  Kopf  h  mit  den  Klemmbacken  k, ,  welcbe 

an   zwei  Gleitstücken   befestigt  sind  und  durch  zwei  Schrauben   der 

Bolzendicke  entsprechend  von  Hand  verstellt  werden  können. 

Das  Einführen  der  Bolzen  in  die  Stähle  musa  mit  der  Hand  ge- 
schehen nnd  dient  hierbei  das  Handrädchen  j  unter  VermJttelung  eines 
Triebes  und  einer  in  dieses  eingreifenden  Zahnstange,  deren  vorderes 
Ende  mittelst  Gabel  und  Ring  den  Kopf  h  nmfaast. 

Der  Schneidzeugträger  k  enthält  eine  runde  centrale  Büchse  k,, 
in  welche  die  vier  Schneidstähle  von  vorn  eingelegt  und  durch  Zusam- 
menrttcknng  zweier  Gleitstückchen  gleicbmäasig  gegen  den  zu  schneiden- 
den Bolzen  gepresst  werden.  Diese  Operation  erfolgt  nach  jedem  Schnitte  von  Hand  unter  Vermitteinng 
des  Handrädchens  /,  der  Getriebe  mmi  und  der  beiden  mit  Muttergewinde  versehenen  uud  auf  den  ent- 
gegengesetzt geschnittenen  Schrauben  der  Gleitstücke  sitzenden  Zahnrädchen  nni.  An  den  Gleitstücken 
angebrachte  Mitnehmerstifte  bewirken  bei  deren  Zurückziehen  den  Rückgang  der  Seh  neidstähle. 

Beim  Mutternscbneiden  wird  der  beschriebene  Support  weggelassen  und  der  dem  Kopf  h  ähuliclie 
Mutternhatter  an  seine  Stelle  gesetzt^  er  enthält  zwei  Klemmbacken,  welche  durch  zwei  Schrauben  mittelst 
Schlüssels  von  Hand  verstellbar  sind. 

Bei  Verwendung  der  Umsteuerung  geht  die  Umkehrung  der  Bewegung  von  der  am  Ende  der  ver- 
längerten Antriebswelle  c  befindlichen  Schnecke  1^  aus.  Diese  ertheilt  dem  Schraubeurad  t  uud  dessen 
Welle  £  langsame  Umdrehung.  Anf  dieser  Welle  ist  eine  Schraube ntrommel  ^i  befestigt,  wahrend  die  beiden 
Hebel  u  nnd  U]  frei  drehbar  auf  ihr  sitzen  ^  u  ist  durch  die  verstellbare  Schiene  m  mit  dem  ScLIitzhebel 
m,  verbunden,  dessen  Schwingungen  durch  die  Kegel radsegmente  xx^  auf  die  verticalo  Stange  y  über- 
tragen werden;  ihre  Drehung  bewirkt  die  Verschiebung  der  Antrieberiemen  und  Umkehrung  der  Bewe- 
gnogsrichtuDg.  Die  Hebel  u  und  u\  sind  durch  eine  Schiene  v  verbunden,  auf  der  ein  Gleitstück  cj  aicli 
drehen,  aber  nicht  verschieben  kann.  Indem  dieses  durch  eine  zahnartige  Verlängerung  in  die  Gänge  der 
Schraubentrommel  S]  eingreift,  wird  es  bei  deren  Drehung  langsam  seitlich  verschoben ;  durch  zwei  in  den 
Trommelgängen  angebrachte  Stellschrauben  wird  das  Gleitstück  von  Zeit  zu  Zeit  rllckwärts  oder  vorwärts 
gedrückt  und  hierdurch  die  Schwingung  der  Hebel  u  und  U|  veranlassen. 

Seilers'  grosse  Schi&ubsnschseidmascbine  (Fig.  510 — 516)  arbeitet  nicht  vor-  und  rOckwärta, 
sondern  länit  nur  nach  einer  Richtung  und  schneidet  den  Bolzen  in  einem  Male  durch;  nach  vollendetem 
Schnitt  werden  die  Schneidbacken  durch  die  Maschine  selbst  geöffnet  uud  fällt  die  sonst  übliche  allmähliche 
Verstellung  derselben  von  Hand  ganz  weg. 

Die  Antriebswelle  £  liegt  einerseits  in  dem  Bocke  des  Bettes  b,  andererseits  in  dem  Träger  a. 
Anf  derselben  sind  die  Stufenscheibe  d  und  das  äussere  Getriebe  G  aufgekeilt,  während  das  innere  Getriebe 
L  sich  frei  um  die  Welle  drehen  und  sich  ein  gewisses  Stück  auf  ihr  verschieben  kann.  Dasselbe  ist 
nämlich  anf  ein  Rohr  geschraubt,  das  mittelst  eines  zweiten  Rohres  und  eines  Hebels  ^  beweglich  ist,  durch 
ein  Gewicht  aber  immer  nach  rechts  gezogen  wird.  An  der  linken  Seite  trägt  das  Getriebe  L  einen  Fric- 
tionshonuB,  welcher,  in  den  konischen  Rand  des  Rades  0  eingeschoben,  die  Kuppinng  der  Räder  bewirkt; 
der  rechtsseitige  Rand  des  Getriebes  L  legt  sieh  bei  der  gewöhnlichen  Position,  durch  den  Handhebel  V 
kiiLftig  angezogen,  fest  an  den  Gestellbock  und  wird  dadurch  seine  Bewegung  ganz  aufgehoben. 

In  dem  Lager  C  des  Bettes  liegen  zwei  ineinander  gesteckte,  umeinander  drehbare  rohrfbrmige 
Welleu  Jf  und  /?;   vorn  tragen  dieselben  den   eigentlichen  Schnei dapparat  in  Form  eines  runden  Kopfes, 
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wührend  auf  dem  hinteren  Ende  dee  äusseren  Rohree  das  Zahnrad  K  festgekeilt  ist,  welches  im  Eiogriff 
steht  mit  dem  losen  Getriebe  Z;  auf  dem  Ende  des  iDoeren  Rohre»  sitzt  der  Mitnehmerarm  S\  mit  ihm 
wird  durch  Bolzen  T  das  lose  Stirnrad  F  verkuppelt,  welches  mit  dem  festen  Getriebe  G  im  Eingriff  steht. 
Das  Rad  K  empfängt  ebenfalls  vom  Rade  /'seine  Drehung  durch  eine  zwischen  zwei  Nasen  sich  einlegende 


Das  innere  Rohr  D  endigt  in 
einen  Flansch  B,  anf  welchem  ein 
kreisförmiges  Stilck  A,  mit  drei  radia- 
len Schlitzen  versehen,  aufgeschraubt 
ist,  in  welche  die  drei  Schneidstäble 
eingeschoben  sind.  Das  äussere  Rohr 
B  endigt  in  einem  kreisftirmigen  Kopf 
/,  auf  dessen  Stirnfläche  die  drei  ex- 
centrisch  ausgedrehten  Segmentatttcke 
M  aufgeschraubt  sind.  An  der  inne- 
ren Seite  des  tlbergeschranbten  Deckels 
sind  endlich  drei  excentriscbe  Leisten, 
welche  in  Einkerbungen  der  Schneid- 
stähle eingreifen,  angebracht,  und  durch 
die  ganze  Anordnung  wird  die  radiale 
Einstellung  der  Scbneidbacken  besorgt. 

In  den  vor  diesem  Kopfe  be-  - 
findlicben  Bolzen-  oder  Huttemhalter 
s  werden  beim  Gewindeschneiden  die 
Bolzen  fest  eingespannt  und  mittelst 
dee  Hebels  y  mit  dem  anzuschneiden- 
den Ende  in  die  Kluppe  eingefUhrt. 
Befindet  sich  beim  Betrieb  ein  Bolzen 

in  dem  Bereich  der  Schneidbacken,  so  ng.  sio— sie. 

wird  der  Hebel   V  etwas  nach  rechts 

gezogen,  das  Getriebe  L  zunächst  festgehalten,  und  so  bleiben  das  Rad  K,  Rohr  H  und  die  excentrischen 
Leitflächen  zunächst  stehen.  Rad  F,  Rohr  D  und  der  innere  Theil  des  Kopfes  drehen  sich  mit  den  Schneid- 
stählen in  einer  Richtung,  wobei  die  Schneidstäble  mehr  und  mehr  radial  einwärts  geschoben  werden.  So- 
bald die  Knagge  u  die  Nasen  des  Rades  K  trifft,  dreht  sich  der  ganze  obere  Apparat  wie  ein  einziges 
StUck,  die  Stähle  behalten  ihre  Stellung  und  der  Schnitt  wird  vollendet.  Der  radiale  Rttckzug  der  Stähle 
beim  Oefihen  der  Kluppe  wird  bewirkt  durch  Bewegung  des  Hebels  nach  links;  dann  dreht  sich  £  mit  fi;  weil 
aber  die  Uebersetznng  von  L  anf  K  geringer  ist  als  von  G  auf  F,  so  dreht  sich  auch  sogleich  K  schneller 
als  F,  und  daraas  folgt  eine  gegen  fiHher  entgegengesetzte  relative  Bewegung  der  excentrischen  Leit- 
scbienen  gegen  den  Kopf  J  und  die  Schneidställe.  Die .  radiale  Einwärtsverscbiebnng  der  Stähle  muss 
sich  nach  der  Dicke  und  Gewindetiefe  der  zu  schneidenden  Bolzen  richten  und  wird  bestimmt  durch  den 
gegen  das  Rad  F  in  einem  Drittel  des  Umfanges  verstellbaren  Mitnehmerarm  S.  Derselbe  hat  zwei  bogen- 
förmige Schlitze,  während  die  Scheibe  mit  vier  Ijdchem  versehen  ist,  wodurch  eine  Verstellung  des  Armes 
vom  Theilstrich  0  bis  100  auf  der  Scheibe  ermöglicht  ist. 

Der  Bolzen-  und  Mutternhalter  besteht  ans  einem  Schlitten  s;  in  ihm  liegen  in  verticalen 
Ftlhrungen  die  zur  Anfhahme  der  stählernen  Klemmbacken  dienenden  beiden  Rahmen.  Diese  Backen  sind 
von  Tier  Seiten  verwendbar,  indem  die  gekerbten  Einschnitte  zum  Festhatten  der  Bolzen,  die  glatten  zum 
Halten  der  Mattem  dienen.'  Das  Zusammenziehen  der  Backen  bewirken  zwei  Seh  raube  nspindeln  mit  Rechts- 
und  Linksgewinde,  welche  heim  Drehen  des  Handrades  z  durch  die  gleichgrossen  Zahni^der  y  und  yi  gleich- 
zeitig bewegt  wird. 

Knftbedarf  der  Schraubenschneidmaschinen  von  Seilers  (nach  Hartig),  Es  ergeben 
sich  die  fUr  verschiedene  Scbraubendurchmeaser  ermittelten  Werthe  der  Nutzarbeit  nach  der  Formel 
N\  =  ald\  wenn  /  die  stündlich  geschnittene  Schrauben-  oder  Mutterlänge  ia  m,  d  der  änsaere  Gewinde- 
darchmesser  in  mm  und  u  =  0,0000155  ffir  Scbraubenspindeln,  a=  0,0000073  fUr  Schraabenmattem  ist. 


8.  Schleif-  nnd  Poltrmaschinen. 

Unter  Sohlaifen  versteht   man  die  Wegnahme  kleiner  Späneheu  vom  Arbeitastttck  mit  Hilf«  eines 
ans  mineralischer  Substanz  bestehenden  oder  mit  solcher  Aberzogenen  Werkzeuges.    Diese  Wegnahme  wird 
erzielt  durch  die  Wirkung  von  zahlreichen  scharfkantigen  nnd  spitzenartigen  Vorsprtlngen  anf  der  Ober- 
Handb.  d.  Uu<ih.-ConBtr.  m.  14 
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fläche  des  schleifenden  Werkzeoges,  welch  letzteres  im  Allgemeinen  härter  ist  als  das  Arbeitsstück,  während 
nur  ftlr  sehr  feine  Arbeiten  znweilen  das  umgekehrte  Verhältnies  stattfindet.  Die  gröbere  oder  feinere 
Beschaffenheit  des  Schleifmat«rials  bedingt  den  rascheren  oder  langaamereii  Fortschritt  der  Arbeit,  ferner 
auch  die  Sichtbarkeit  der  Spnren  der  Bearbeitung.  Aus  letzterem  Ornnde  verwendet  man,  je  mehr  die 
Arbeit  sich  der  Vollendung  nähert  und  je  vollkommener  sie  sein  soll,  immer  feinere  Schleifmaterialien.  Die 
Härte  des  Schleifmaterials  kann  theilweise  dnrch  die  Geschwindigkeit  ersetzt  werden,  sodass  ein  weniger 
hartes  Material  bei  bedeutender  Geschwindigkeit  oft  sehr  gute  Resultate  liefert.  Bei  geringer  Härte  und 
grosser  Geschwindigkeit  soll  der  Druck  zwischen  Werkzeug  und  Arbeitsstück  möglichst  gering  sein. 

Der  Zweck  des  Schleifens  ist,  den  bearbeiteten  Gegenständen  eine  entweder  durch  das  Aussehen  oder 
durch  die  Genauigkeit  der  Arbeit  bedingte  Oberfläche  zu  geben,  sowie  die  tbenrere  Feilenarbeit  zu  ersetzen. 
'Das  Werkzeug  ist  meist  in  Scheibenform  ausgeführt  und  vollfllbrt  die  Hauptbewegnng ;  es  wird 
gebildet  aus  grob-  oder  feinkörnigem  Sandstein,  Granit,  Thonschiefer,  Bimstein  oder  aus  Schmirgel.  Schleif- 
räder von  grtlsserem  Durchmesser  bestehen  aus  Gusseisen  oder  Holz  und  sind  mit  einem  Schmirgeltiberzug 
versehen. 

1.  SandicUeiäteiue.  Kleine  Schleifsteine  werden  mit  viereckigem  Loch  auf  die  vierkantige  Welle  ge- 
steckt und  mit  Holzkeilen  befestigt.  Bei  grossen,  die  mit  bedeutender  Geschwindigkeit  umlaufen,  muss  jede 
innere  Spannung  vermieden  werden;  man  bringt  dieselben  mit  runden  Oefiiiungen  auf  die  ebenfalls  runde  Achse 
und  klemmt  sie  zwischen  zwei  auf  der  Achse  beflndliche  Scheiben,  von  denen  die  eine  auf  der  Welle  fest- 
sitzt, während  die  andere  entweder  dnrch  eine  Schraubenmutter  gegen  den  Stein  gepresst  wird  oder  mit 
der  ersten  Scheibe  durch  Schraubenbolzen  verbunden  ist.  Zwischen  die  Scheibe  und  den  Stein  werden  zur 
Erzielung  eines  gleich  massigen  Andruckes  Leder-  oder  Pappplatten  eingelegt.  Der  Durchmesser  dieser 
Schleifsteine  variirt  zwischen  50  und  3ü00mm,  ihre  Dicke  zwischen  6  und  300  mm;  die  Umdrehungszahl 
der  grossen  und  groben  Schleifsteine  beträgt  gewöhnlich  80 — 90  pro  Uinnte. 

Das  Schleifen  erfolgt  trocken  oder  mit  Wasser  oder  Oel.  Das  Trockenschleifen  fördert  die 
Arbeit  am  raschesten,  giebt  aber  wenig  saubere  Oberflächen,  bewirkt  eine  bedeutende  Erhitzung  des  Ar- 
beitsstflckes  und  flbt  durch  den  entstehenden  Staub  höchst  schädlichen  Einflnss  auf  die  Gesundheit  der 
Arbeiter  aus. 

Schleifstein  mit  Support  znm  Festhalten  der  Werkzeuge  (Fig.  517— 519).  Znr  Ver- 
minderung der  ungleichmässigen  Abnutzung  wird  hier  der  Stein  während  seiner  Rotation  beständig  von  einer 

Seite  nach  der  anderen  hin-  und  herbewegt  (eine  sehr 
■  zweckmässige  Anordnung,  die  aber  wegen  ihrer  Kost- 

spieligkeit häufig  durch  andere  Anordnungen  —  mit 
nn verschiebbarem  Stein  —  ersetzt  wird).  Die  Schleif- 
steinwelle, welche  sich  nach  jeder  Seite  um  die  halbe 
Steindicke  verschieben  kann,   trägt  ein  Rad  A,  wel- 
ches ein  nnverschiebbares  Rad  B  and  das  mit  diesem 
festverbundene  Schraubenrad  C  treibt.    Letzteres  be- 
wegt ein  zweites  Schraubenrad  E.    Auf  der  Welle 
der  Räder  B  und  C  sitzt  ein  zweiarmiger  Hebel  F, 
der  mittelst  eines  Doppelauges  die  Schleifsteinwelle 
festhält;  der  andere  Hebelarm  ist  durch  eine  kleine 
Schiene  !V  mit  einem  Bolzen  verbunden,  der  in  einer 
Längsnnthe  M  des  Rades  £  verstellbar,  mit  letzterem 
rotirt.   Diese  Schiene  bringt  den  Hebel  F  in  oscillirende  Bewegung  und 
schiebt  den  Stein  so  hin  und  her,  dass  ein  vor  diesem  festliegender  Punkt 
'  auf  dessen  Oberfläche  Sinnsknrven  beschreibt,  deren  Ursprünge  indessen 
nicht  zusammenfallen.     Die  Riemenstufenscheibe   bewegt   sich   mit  dem 
Steine  hin  und  her.    Ein  Abstreifer  D  dient  zum  Zurückhalten  des  über- 
flüssig mitgerissenen  Wassers. 
Fig.  617-419.  Zur  Verschiebung  des  Supports  dienen  zwei  rechtsgängige  Schrauben 

o  und  Ol  und  wird  die  Bewegung  auf  das  Rad  r  der  einen  vom  Antriebs- 
rad R  direct,  auf  das  Rad  ri  der  anderen  unter  Vermttteluug  ein  Zwischenrades  Rt  Übertragen.  Der  Stahl- 
faalter  ist  auf  der  Supportbank  dreh-  und  feststellbar. 

Schleifateinanordnnng  zum  Nassschleifen  (Fig.  520 — 522).  Der  Antrieb  erfolgt  von  der 
auf  Säulen  /  gelagerten  Transmission  mittelst  gekreuzten  Riemens  b  auf  die  Festscheibe  des  mit  80  Um- 
drehungen umlaufenden  Schleifsteins  A  von  2600  mm  Durchmesser.  An  der  ummantelten  Rückseite  des 
Steines  wird  durch  eine  Röhre  fti  von  der  Leitung  L  Wasser  zugefHhrt,  welches  durch  eine  horizontale, 
mit  feinen  Löchern  versehene  Rtllire  anf  den  Stein  fliesst.  Diese  Röhre  kann  dem  Stein  genähert  und  von 
ihm  entfernt  werden,  man  kann  sie  auch,  um  den  Wasseranslluss  auf  jeder  Stelle  des  Steines  zu  concentriren, 
nach  rechts  und  links  verschieben.    Der  Vordertheil  des  Gehäuses  h  ist  mit  einer  TiiUr  verschlossen,  welche 
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wie  die  auf  dem  Stein  UegcDden  H&dem  ti  i'j  das  Terspritzen  des  Wassers  Terhület.     Die  geneigte  Ebene 
kann  nach  Belieben  veratellt  werden  und  dient  dem  Arbeiter  als  Anflage-  und  StUtsfläche. 

Der  Stein  lauft  zum  Theil  in  einer  gemauerten  Grabe  mit  starker  Neigung  gegen  einen  Quercanal  6, 
durch  welchen  das  verbrauchte  Wasser  abfliegst.  Parallel  zn  diesem  liegt  ein  anderer  vollständig  geschlosse- 
ner Canal  H  von  0,5  m  Höhe  und  Breite.  Dieser 
Canal  dient  zam  Absaugen  des  beim  Abrichten  der 
Steine  entstehenden  Stanbes  und  steht  deshalb  mit 
einem  Ventilator  in  Verbindung.  Beim  Schleifen  ent- 
steht, da  dies  nass  geschieht,  kein  Staub  und  bedarf 
man  deshalb  auch  keiner  Ventilation;  der  Canal  H 
wird  deshalb  während  dieser  Arbeit  durch  die  Klappe 
ff  geschlossen.  Beim  Abrichten  ond  Rnnddrehen  der 
Steine  wird  dagegen  dieser  Canal  geöffnet  und  der 
Wassergraben  G  durch  die  Klappe  g\,  geschlossen. 
Statt  des  theureren  Schmirgels  bedient  man  sich 
häufig  mit  Vortbeil  eines  billigeren  Ersatzmittels,  eines 
Gemisches  von  Eisenglanz  und  Quarz,  Granatsand, 
Glaspulver  oder  auch  eines  Gemisches  von  Sand  und 
Schmirgel. 
Schleifmaschine  von  Denis  Poulot  in  Paris  (Fig.  523— 
525).  Der  eine  der  zu  beiden  Seiten  der  Scheibe  A  gelegenen  Sup- 
porte besteht  aus  einem  Plateau  a,  unten  in  der  Längsrichtung  mit  zwei 
Zahnslangen  b  versehen,  in  welche  Getriebe  c  eingreifen.  Dieses  Pla- 
teau kann  mit  dem  Fusse  kräftig  gegen  den  Schleifstein  hingeschoben 
werden,  wobei  die  Zugstange  des  Pendels  d  mittelst  einer  Klinke  auf 
ein  Sperrad  wirkt.  Der  Träger  a  ist  in  der  Querrichtnng  mit  zwei 
schwalbenacbwanzförmigeu  Leisten  versehen  zur  Führung  einer  parallel 
znr  Achse  des  Schleifsteins  verschiebbaren  Platte  e\  letztere  wird  durch 
einen  mit  der  linken  Hand  zu  erfassenden 
Handgriff  m  bewegt  Ein  Schirm  schtltzt 
den  Arbeiter  gegen  den  Schleifstaub.  Der 
zweite  Support  t  ist  mit  einer  Einrichtung 
zum  Schleifen  langer  Maschinenmesser  aus- 
gerüstet. Hier  wird  der  Andruck  gegen  den 
Stein  mittelst  Handrades  g  und  Schrauben- 
spindel h  bewirkt.  Die  ümfangsgeschwin- 
keit  der  verwendeten  Steine  ist  meist  25  m 
pro  Secnnde,  kann  jedoch  ohne  Gefahr  bis 
auf  40  m  gesteigert  werden.  Die  Abnutzung 
des  Steines   (Qnarzsand  und  Schmirgel  mit 

■'" ~" "■  ■"  Kautschuk  als  Bindemittel)  ist  im  Gewicht 

gleich  dem  des  abgeschliffenen  Eisens. 

2.  Schmirgeboheibeii.     Der  Schmirgel,   eine   eisenhaltige  Varie- 

yi  tat  des  Korunds,  von  körnigem  Gefllge  und  ausserordentlicher  Härte, 

i  wird  mittelst  geeigneter  Bindemittel  (Tischlerleim,  Schellack,  Wasser- 

i  glaa,  Hartgnmmil  zu  festen  Scheiben  oder  Schleifsteinen  geformt,  oder, 

^  wie  bereite  erwähnt,  als  Ueberzng  auf  Drehscheiben  aufgetragen. 

Das  Schleifen  mit  Schmirgelscheiben  erfolgt  meistens  trocken,  je- 
doch auch  mit  Oel  und  Wasser. 

Ausser  dem  bereits  früher  in  Fig.  344—345,  Bd.  III  dargestellten 
Bohrerschleifapparat  geben  wir  noch  eine  weitere  sehr  zweckmässige  Construction  von  C.  ran  Haagen  &.  Co. 
(nach  F.  Wencelides  Bericht  über  die  Philadelphiaer  Ausstellnng).     Fig.  526 — 531. 

Richtig  gebildete  Spiralbohrer  sollen  an  ihren  Spitzen  eine  schmale  Meisselkante  besitzen,  ihre 
Schnittkanten  müssen  vollkommen  gerade  sein  und  einen  bestimmten,  beiderseits  gleichen  Winkel  von  etwas 
mehr  als  55'*  gegen  die  Mittellinie  des  Bohrers  ei nsch Hessen ;  die  hinter  den  Schneidkanten  liegenden  Couos- 
flächen  müssen  gegen  diese  letzteren  etwas  zurückstellen.  Wird  der  Bohrer,  während  man  ihn  um  seine 
eigne  Achse  dreht,  gleichzeitig  nach  der  Richtung  des  Pfeiles  (siehe  Fig.  531)  in  die  punktirte  Lage  ge- 
bracht und  ihm  überdies  eine  sanfte  Vorwärtsbewegung  ertheilt,  so  werden  vorgenannte  Eigenschaften  voU- 
Btftndig  erzielt. 

Anf  dem  Stttoder  S  befindet  sich  der  Spindelstock  mit  der  Schmirgelscheibe  D  sowie  die  Platte  B 
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mit  dem  auf  ihr  yerscbiebbaren  Reitstock  C,  welcher  den  zn  schleifenden  Spiralbohrer  E  trügt.  Der  Spindel- 
stock ist  in  zwei  senkrecht  zn  einander  stehenden  Richtnngen  verstellbar  und  kann  aaf  seinem  Untersatz 
mittelst  des  Hebels  F  nnd  der  Leitstange  G  hin-  und  herbewegt  werden.  Die  Platte  B  ist  um  den  ver- 
ticalen  Zapfen  H  drehbar  und  mnss  die  Mittellinie  dieses  Zapfens  in  die  die  Peripherie  der  SchmirgelBcheibe 
tangirende  verticale  Ebene  fallen  j   diese  Bedingung   ist   bei  der  Beweglichkeit  des  Spindelstockuntersatzes 

immer  leicht  zu  erfüllen. 

Der  Bohrer  mht  mit  seinem  konischen  Ende 
in  einem  Kugelgelenk  der  hohlen  Spindel  a,  welche 
unabhängig  von  der  Hfllae  b  des  Reitatockea  C 
gedreht  werden  kann  nm  einen  Betrag,  der  durch 
den  Spiral färmigen  Schlitz  c,  in  welchen  der  Stift 
d  der  Spindel  a  eingreift,  begrenzt  ist.  Die  hohle 
Spindel  a  kann  indessen  auch  ihrer  Länge  nach 
bewegt  werden,  unabhängig  von  der  rotirenden 
Bewegung  der  HUIse  f  in  dem  Ständer  /.  Der 
Ring  k  nmschliesst  die  Hülse  b  und  kann  mittelst 
der  Stellschraube  g  fest  mit  ihr  verbunden  werden. 
Hierdurch  wird  b  am  Verschieben  in  der  Längen- 
richtung  verhindert,  bleibt  aber  drehbar  und  kann 
mit  dem  Griff  g  um  180°  nach  rechts  nnd  links 
verdreht  und  durch  einen  Federstift  im  Reitstock 
fizirt  werden.  Anf  der' Hülse  /'sitzt  lose  ein  Griff- 
rad L,  doch  können  beide  durch  eine  Stellschraube 
mit  Griff  k  verbunden  werden.  Dieses  Rad  steht  an  seinem  Umfange  durch  eine  mit  Universalgelenk  ver- 
sehene Stange  m  mit  einer  auf  dem  Maschinengestell  festen  Sänle  k  in  Verbindung,  sodass,  wenn  das  Griff- 
rad gedreht  wird,  die  Platte  B,  um  den  Zapfen  H  sich  drehend,  der  Säule  n  genähert  oder  von  derselben 
entfernt  werden  kann.  Bei  der  Drehung  des  mit  der  Hülse  f  verbundenen  Griffradea  wird  gleichzeitig  die 
hohle  Spindel  a,  welche  den  Bohrer  trägt,  um  ihre  eigene  Achse  gedreht,  nnd  ist  ferner  der  Ring  K  mit 
der  Hülse  b  fest  verbunden,  so  wird  diese  hohle  Spindel  mittelst  des  Stiftes  d  in  dem  spiralförmigen 
Schlitze  c  gleichzeitig  veranlasst,  sich  nach  vorwärts  zu  bewegen  nnd  hierdurch  ist  die  dreifach  combinirte 
Bewegung  der  hohlen  Spindel  und  des  zu  schleifenden  Spiralbohrers  erreicht.  Nachdem  die  eine  Seite  des 
letzteren  geschärft  ist,  hat  man  nur  nöthig,  die  Stellschraube  k  zu  lüften,  die  Hülse  mit  dem  Griffe  g  um  eine 
halbe  Umdrehung  zu  verstellen,  k  wieder  anzuziehen  und  dem  Griffrade  L  die  drehende  Bewegung  zu  er- 
theilen,  nm  anch  die  zweite  Hälfte  des  Bohrers  zu  schleifen. 

Ein  Zittern  oder  Nachgeben  des  Bohrerendes  wird  dadurch  verhindert,  dass  dasselbe  in  dem  von 
Sänlehen  der  Platte  B  getragenen  passenden  Ringe  gestützt  wird. 

Beim  Schleifen  flacher  Spitzbohrer  wird  die  Verbindung  des  Griffradea  L  mit  der  Säule  n  gelöst; 
im  Uebrigen  ist  die  Handhabung  die  frühere. 

Während  des  Schleifens  wird  beständig  von  einer  anf  der  Schmirgelscheiben  welle  befindlichen  Cen- 
trifngalpumpe  Wasser  auf  die  Scheibe  geiUbrt. 

Weitere  Verwendung  finden  Schmirgeli^der  zum  Schleifen  und  Schärfen  von  Fraisen,  zum  Schärfen  der 
SägeiAhne;  entsprechend  profilirte  Schmirgelräder  dienen  anch  zum  Ausarbeiten  der  ZahnlÜctEen  an  Gussrädern. 
Fig.  532   veranschaulicht  eine  einfache   Schmirgelachleifmaachine 
für  zwei  Schmirgelräder  bis  zn  600  mm  Durchmesser  nnd  130  mm  Dicke  nnd 
dreifacher  Stufenscheibe. 

Nachstehend  geben  wir  einige  Grenzwerthe,  zwischen  welchen  sich   die 
Tourenzahlen  der  verschiedenen  SchmirgelscbeibengrSssen  bewegen. 
ToureDZBhl  pro  Miqnte 
3700—7400 
2600—5400 
1450—2700 
900—1800 
650—1400 
550—1100 
den  Tourenzahlen  ist  zu  bemerken,  dass 


n(,M2, 
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300 
400 
500 


Bezüglich  der  weiten  Grenzen 
eine  schnell  rotlrende  Scheibe  weit  mehr  Kraft  zum  Antrieb  bedarf,  als  eine  langsam  umlaufende ,  dasa 
eine  geringere  Geschwindigkeit  immer  vortbeilhaft  ist.  Viele  Schmirgelacheibcnfabrikanten  sollen  aber  des- 
halb grosse  Tonrenzahlen  fllr  ihre  Scheiben  vorschreiben,  damit  dae  Bindemittel  derselben  durch  die  grosse 
Reibung  sicher  verbrennt  und  die  Schmirgelscheibenobei^che  nicht  verschmiert. 

Abriohtan  der  Schlei&teine.     Da  die  Schleifsteine  stets  aus  einem  Stück   hergestellt  werden  und 
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deefaslb  hftnfig  ungleiche  Httrte  uad  Abnntzang  zeigen,  mtlsaen  eie  sar  Erzeognag  esacter  Arbeit  bäofig 
abgerichtet  werden.  Hieran  bedient  man  sieb  in  einfachster  Art  dtlnner,  Bcbräg  angehaltener  Blechröbren 
oder  Eisenstftbe;  zur  Bearbeitung  gritsserer  Steine  besonderer  hierzu  constmirter 
Apparate.  Dieselben  bestehen  entweder  ans  einer  Reihe  festliegender  Stahlspitzen, 
die  gegen  den  Stein  angestellt  und  gegen  diesen  verschoben  werden  kOnnen.  In 
anderer  sehr  zweckmässiger  Anordnung  befinden  sich  die  Spitzen  auf  einer  Walze 
und  wird  diese  durch  die  Reibong  nnd  den  geringen  Eingriff  der  gegeneinander  ver- 
setzten Spitzen  in  die  Vertiefongen  des  Steines  zur  Rotation  gebracht  (Fig.  533 — 
534).  Anstatt  der  Walzen  mit  einzelnen  vorspringenden  Spitzen  bedient  man  rieb 
ancb  solcher  mit  schranbeußfrmig  gestellten  scharfen  Gängen  oder  solcher  mit  axial 
verlanfenden  Riffeln.  Endlich  Ittsst  man  ancb  einen  nach  Art  der  Gesteinsbohrer 
gestalteten,  radial  zum  Scbleifttein  gestellten  Meissel  in  schneller  Rotation  tiber  diesen  ^jj—su 

hin-  nnd  herbewegen. 

Die  Anordnung  zweier  Schleifsteine,   die  einander  genähert  werden   können  und   sich   bei   Bedarf 
gegenseitig  abschleifen,  ist  wegen  des  hierbei  auftretenden  Arbeitsverlustes  nicht  empfehlenswertb. 
Eraftrarbmnoh  der  Sclilei&teiue.    Nach  H&rtig  wurde  gefunden  der  Reibnngscogfficient : 
bei  grobkjf rnigem  Sandstein  zwischen 

Gusseisen  1        .  „       „    .  i  9  ^  11,24 

Schmiedeeisen  /  "°^  stumpfem  Stern  {  ^  =  o,41 

Gnsseisen  i  i  <p  =  0,21 

Schmiedeeisen  >  und  frisch  geschärftem  Steinj  *p  ==  0,46 
Stahl  I  I  9  =>  0,29 

Die  Leergangsarbeit  ist  ^o=  0,0264 />.  V,  wenn  i)  in  m  der  Durchmesser,  F  in  m  die  Um- 

P.  V 
fangsgescb windigkeit  pro  See.  beträgt;  die  Scbleifarbeit  ist  ^i  ^  9 .  —  —  in  H^  wenn  P  in  kg  der  Druck 

zwischen  Arbeitsstück  nnd  Stein; 

hei  feinkörnigem  Sandstein  (2.  B.  Anschleifen  von  Werkzeugstäblen)  zwischen 
Gusseisen  1  i  ^^0,716 

Stabl  \  und  dem  nassen  Stein  J  9)  ^  0,935 

Schmiedeeisen  I  I  ^  ^  t 

P.  V 
Die  Leergangsarbeit  beträgt  N^  =  0,16  -|- 0,056 7). T,  die  Scbleifarbeit  JV,  =  y— —  . 

FUr  die  meisten  Fälle  der  Praxis  durften  2 — 3  IP  fUr  den  Betrieb  eines  grossen  grobkörnigen 
Schleifsteins,  '/< — '  ^  ^''  ^^^  Betrieb  eines  kleinen  Schleifsteins  genflgeu. 

9.  Maschinen  znr  Massenfobrikation. 

Während  man  in  Deutschland  beim  Ban  von  Werkzeugmaschinen  nnd  bei  der  Massenfabrikation 
von  Metalltheilen  bis  vor  etwa  10  Jahren  auf  dem  Standpunkt  stehen  geblieben  war,  der  Maschine  nur 
robe  Arbeit  zuzuweisen  nnd  die  Verfeinerung  und  Fertigstellnng  aller  Gegenstände  der  Geschicklichkeit 
des  Arbetiers  zu  Überlassen,  gab  in  Amerika  das  grosse  BedUrfniss  nach  Erzeugnissen  der  Metallindustrie  und 
die»  geringe  Zahl  der  zur  Verfügung  stehenden  menschlichen  Kräfte  Veranlassang,  Haschinen  zu  construiren, 
welche  unter  möglichst  geringer  Mitwirkung  der  letzteren  Aie,  Fabrikate  nicht  nur  roh  vorbereiten,  sondern 
auch  vollenden.  Betreu  der  Mannigfaltigkeit  der  auszuführenden  Arbeit  stellte  man  mögliebst  geringe  An- 
forderungen an  die  einzelne  Maschine,  constrnirte  vielmehr  für  jede  an  einem  Werksttlck  vorzunehmende 
Operation  eine  besondere  Maschine  und  rüstete  diese  mit  allen  nöthlgen  Mechanismen  ans,  nm  sie  der  zu 
liefernden  Arbeit  möglichst  entsprechend  zu  machen. 

Das  Arbeitsstück  durchlänft  dabei  bis  zu  seiner  Vollendung  eine  ganze  Collection  solcher  Maschinen. 
Für  die  einzelnen  Theile  finden  sich  Schablonen  und  Lehren  zur  Bestimmung  der  Formen  und  Dimensionen, 
nach  denen  die  Arbeit  so  genau  erfolgt,  dass  alle  Tbeile  answechselungsfiüiig  sind. 

Dieser  unbestreitbare  Fortschritt  in  der  Technik  fand  in  Europa  lange  Zeit  wenig  Beifall,  weil  man 
hier  der  sich  notbwendig  machenden  veränderten  Arbeitsmethode  sich  nicht  anschliessen  wollte.  Erst  den 
Bemllhnngen  einiger  bedeutenden  deutschen  Firmen  gelang  es,  diesen  Maschinen  —  zum  Theil  in  Construc- 
tionen,  welche  die  amerikanischen  Originale  weit  überflügeln  —  sowie  dieser  FabrikalJonsmethode  auch  bei 
nns  erfolgreichen  Eingang  zu  verschaffen. 

Die  Formgebnng  durch  Pressen  der  rothglUhenden  eisernen  Arbeitsstücke  hat  in  neuerer  Zeit 
viel  an  Verbreitung  gewonnen,  da  durch  Anwendung  der  letzteren  Stahl-  und  Sc hmiedeth eilen  Formen  zu 
geben  sind,  die  durch  Schmieden  gar  nicht  oder  nur  mit  grossen  Schwierigkeiten  herzustellen  sind.  Die 
Formung  erfolgt  durch  einen  ruhigen,  dem  Widerstand  entsprechend  wachsenden  Druck,  der  durch  hydrau- 
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lisclie  PreBsen  erzeugt  wird,  und  geacbieht  gewöhnlich  in  einmaliger  Pressung.  Da  ein  Drehen  oder  Wenden 
dea  Arbeitsstückes  während  der  Bearbeitung  nicht  möglich  ist,  muss  jedes  StUck  nach  und  in  einer  zu- 
gehörigen Gegenform  —  Gesenk  oder  Matrize  —gebildet  werden.  Die  Schwierigkeit  der  Herstellnng 
solcher  Gegenformen  setzt  selbstrerstSndlicli  die  vielfache  Anfertigung  desselben  Arbeitsstückes  voraus. 

Bchmiedepreaee  von  John  Hsswell  in  Wien  (Fig.  535 — 537).  Die  erforderliche  Betriebskraft 
wird  durch  eine  horizontalUegende  Dampfmaschine  geliefert,  welche  zwei  direct  wirkende  Saug-  und  Drnck- 
pnrnpen  in  Bewegung  setzt.  In  dem  hydraulischen  Presscylinder  P\ ,  der  durch  vier  starke  schmiedeeiserne  Sttulen 

mit  dem  Untersatze  Q  verbonden  ist,  bewegt  sich  der 
Kolben  G,  der  am  unteren  Ende  mit  einer  Bahn  oder 
einem  Obergesenke  versehen  ist. 

Dem  Preascylinder  entgegengesetzt  und  mit  dem- 
selben in  einem  StUck  gegossen  ist  ein  zweiter  Cylinder, 
mit  einem  Gegenkolben  C,  der  am  oberen  Ende  ein 
starkes  Qnerhaupt  trägt,  durch  dieses  mittelst  zweier 
Zugetangen  ff  mit  dem  Kolben  G  verbunden  ist  and 
daza  dient,  letzteren  nach  vollbrachtem  Drucke  wieder 
in  die  Höhe  zu  ziehen.  Beide  Kolben  bewegen  «ch 
gleichzeitig;  der  Einfachheit  der  Construetion  halber 
lässt  man  den  Wasserdruck  beständig  auf  den  kleinen 
Kolben  wirken  und  macht  den  Presskolben  demgemttss 
etwas  grösser. 

Das  durch  beide  Druckröhreu  tt\  abwechselnd  zu- 
strömende Wasser  gelangt  durch  den  concentrischen  Ca- 
nal  Z  nach  dem  gemeinschaftlichen  Druckventile  s  und 
von  hier  aus  sowohl  ununterbrochen  unter  den  Kolben  C, 
als  auch,  sobald  s  geöffnet  ist,  durch  den  Canal  d  Aber 
den  Kolben  G.  Der  Canal  di  steht  durch  das  Ventil  «i 
mit  dem  Aasflussrohr  v  in  Verbindung.  Ist  «i  ge- 
schlossen, s  geöffnet,  so  senkt  sich  der  Hauptkolben^ 
■  bei  entgegengesetzter  Stellung  der  Ventile  fliesat  das 
n«  53&-&37  über   G   befindliche  Wasser  ab  und   das  Druckwasser 

unter  C  hebt  beide  Kolben  in  die  Höhe. 
Da  die  Bewegung  der  beiden  Steuerungsventile  s  und  X|  des  hohen  Wasaerdmckes  halber  durch 
Hand  nicht  möglich  ist,  so  sind  dieselben  durch  starke  Hebel  t  und  h  und  senkrechte  Zugstangen  mit  den 
Kolbenstangen   zweier  Hilfsdampfmaschinen  verbunden,   welche  auf  dem  Hauptdampfcylinder  stehen   und 
bequem  durch  den  Maschinenfahrer  gesteuert  werden  können. 

Um  das  Niedergehen  des  hochstehenden  Presskolbens  ohne 
Hitwirkung  des  Dampfcjlinders  zu  bewirken,  also  um  Dampf  zu 
sparen,  so  lange  kein  Druck  ausgeübt  wird,  enthält  der  zugehörige 
Cylinder,  der  das  vom  Presscyliuder  ahfliessende  Wasser  aufnimmt, 
ein  AusfiusBventil,  welches  in  solcher  Weise  belastet  wird,  dass  aus 
dem  Cylinder  das  Wasser  in  den  Presscylinder  zurUcksteigt,  wenn 
in  letzterem  der  Gegendruck  aufgehoben  wird.  Oeffnet  man  daher 
beide  Ventile  des  Presscylinders  heim  Ruhezustand  der  Pumpen, 
so  wird  der  Druck  nnter  C  aufgehoben,  das  Wasser  gelangt  von 
dort  in  den  unteren  Presscylinder,  die  Kolben  sinken  und  Wasser 
strömt  über  den  Kolben  G  nach. 

Eine   kleine   Escenterpresse  von  M.  Hasse   &  Co.   in 

Berlin  zeigt  Fig.  538.     Die  Schwungrad  welle   wird   mittelst  der 

^     ^^  II     \    :  Scheiben  R  durch  Riemen  angetrieben  und  rotirt  constant;   von 

i^    Ij  1^^  //       M  ''"^  ^'"^^  "^'^  Kraft  durch  die  Zahnräder  a  und  b   auf  die  Welle 

'^~~7^~ — Ly^     '4^       \i  des  Excenters  überfragen,  welches  den  Stempel  c  hebt  und  senkt. 

"  Das  Wesentlichste  an  der  Maschine  ist  eine  eigenthUmliche  Schalt- 

vorrichtung, welche  das  Rad  mit  der  Welle  momentan  verbindet, 
sobald  man  mit  dem  Fuss  den  unten  angebrachten  Hebel  d  nieder- 
drückt; zieht  man  den  Fuss  zurück,  so  tritt  sofort  Stillstand  des  Werkzeuges  ein,  indem  die  Feder  i  den 
Hebel  d  wieder  nach  oben  zieht. 

Der  Tisch  /  ist  zur  Anbringung  von  Schnitten  und  Stanzen  der  verschiedensten  Art  eingerichtet. 
Für  Prägungen  ist  durch  eine  besondere  Vorrichtung  am  Wellenkopf  die  Höhenstellung  des  Stempels  anf 
das  Oenaneste  zu  reguliren. 
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Die  Fr&ismaBchiDen  fiDclen  in  der  amerikaDischen  Metallbearbeitung  die  weitgehendste  Verwen- 
dung: sie  finden  sieb  bei  der  Fabrikation  von  NähmaschiDen,  Feuerwaffen,  Ackerger&ttien,  Werkzeugen  nnd 
kJfnnen  anch  im  gewöhnlichen  Maschinenbau  vortheilbaft  verwendet  Verden,  wenn  eine  genaue  Regelung 
der  Details  durchgeführt  wird.  Mit  Nutzen  sind  sie  nur  zur  Herstellnug  gleichgcBtalteter  Massenartikel 
verwendbar. 

Die  amerikanischen  Fraisen  besitzen  im  Allgemeinen  grosse  und  grobe  Zähne  (vergl.  Fig.  374  — 
378);  ihre  Zahnlficken  bieten  hinreichenden  Raum  flir  die  wKhrend  des  Schnittes  erzeugte  Spanmenge;  die 
Späne  können  stärker  genommen  werden  als  bei  Fraisen  mit  feiner  Theiinng,  und  fallen  vermöge  ihres 
grSsseren  Gewichtes  von  selbst  aus  den  LUcken,  weshalb  die  Fraisen  immer  schneiden  können,  während 
di^enigen  mit  feiner  Zahntheilnng  und  kleinen  Zähnen  dnrch  das  erzeugte  feine  Spanmaterial  bald  voll- 
geftlllt  werden,  alsdann  nur  noch  schabend  wirken  nnd  dadurch  bald  stumpf  werden;  denn  es  ist  bekannt, 
dass  Hesser,  welche  schneiden,  viel  länger  scharf  bleiben  als  schabend  wirkende.  Endlich  kann  eine  Fraise 
mit  groben  kirnen  mit  Leichtigkeit  nachgeschliffen  werden,  ohne  wie  feingetheilte  Fraisen  ausgegltlht,  nach- 
geschnitten und  wieder  gehärtet  zu  werden.  Eine  gute  Fraise  muss,  auch  wenn  sie  sorgfältig  abgedreht 
nod  geschnitten  wnrde,  nach  dem  Härten,  wobei  sie  sich  stets  verzieht,  nochmals  nachgeschliffen  werden. 

Bezüglich  der  verwendeten  Fraismaschinen  verweisen  wir  auf  die  8.  8!>  n.  f.  gegebene  Beschreibung 
nnd  Abbildung  einer  amerikanischen  Universal-Fraismaschine. 

Tartiosle  Copir-  nnd  Cteaenk-^Prus»- 
mudiine  von  M.  Hasse  &  Co.  in  Berlin. 
Der  LftngenTersehnb  des  Anfspanntisches  be- 
trägt 400  mm,  nach  Bedarf  dartlher,  der 
QnerverBchnb  180  mm  nnd  die  verticale  Ver- 
stellbarkeit  der  Hauptspindel  ISO  mm.  Die 
Maschine  wird  als  gewöhnlicher  Fraise- 
apparat  mit  selbstthätiger  Längenbewegung 
und  selbsttbätiger  Anslösung  des  Aufspann- 
tisches  hergestellt,  ferner  als  Langloch- 
und  Nnthen-Fraisemaschine;  in 
letzterem  Falle  geschiebt  die  Längenbewe- 
gnng  des  Tisches  hin  und  zurück,  sowie  die 
verticale  Nachstellung  des  Fr&isers  vollstän- 
dig selbstthätig.  Um  wStbreud  seines  ganzen 
Weges  eine  gleichbleibende  Transportge- 
Bchwindigkeit  zu  erzielen,  bewegt  man  den 
Tisch  dnrch  eine  rotirende  Seh  raub  enspindel. 
Als  Profil-  nnd  Copir -Fraisema- 
scbine  benutzt,  wird  der  Apparat  mit  Co- 
pirvorricbtnngen   versehen.     Hierbei  erfolgt  *' 

der  Antrieb  anf  eine  vierstufige  Riemenscheibe  S  und  von  deren  letzten  Scheibe  weiter  durch  einen  Riemen 
auf  die  horizontale  Scheibe  Ri  der  Fraisspindel,  für  welchen  r  und  ri  Leitrollen  sind.     Die  Tischbewegnng 


Das  Rad  o  bewirkt  mittelst  Zahnrad  und  Zahnstange  di«  Ver- 


geschieht  dnrch  die  Bandi^der  m  nnd 
Stellung  der  Spindel.    (Fig.  539—540.) 

Zn  den  für  die  Massenfa- 
brikation besonders  geeigneten  Ma- 
schinen gehören  ferner  die  Bsrol- 
vermMchinan,  wie  wir  sie  in  Fig. 
541—546  abbilden. 

Die  erste  dieser  Maschinen 
(Revolver-Bohrbank,  Fig.  541 
— 542)  dient  zum  Fraisen  und 
Bobren  und  ist  namentlich  für 
Tiefbohrungen,  welche  verschiedene 
Werkzeuge  erfordern,  zweckmässig. 
Der  Revolver-Support  a  ist 
mit  acht  Läufen  versehen  und  ge- 
stattet somit  die  Anwendung  von 
acht  Werkzeugen.  Der  Support 
steht  fest  nnd  es  bewegt  sich  stets 
ntir  ein  Lauf  mit  dem  darin  befindlichen  Werkzeug.  Beim  jedesmaligen  Druck  auf  den  kurzen  Hebel  b 
am  Snpportkopf  stellt  sich  je  ein  Werkzeug  nach  oben  und  der  betreffende  Lauf  tritt  mit  der  Mntenliegen- 
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den  Zahnstange  d  in  Verbindung.  In  letztere  greift  ein  Trieb  auf  der  Welle  des  Speichenrades  k,  bei 
dessen  Drehnng  der  Lauf  gegen  die  Spindel  geführt  wird.  Die  Weglänge  der  Vorwärtsbewegnng  iässt  sich 
fttr  jedes  einzelne  Werkzeug  beliebig  einstellen  und  beträgt  der  grösste  Vorschab  200  mm ;  die  Bettlänge 
ist  2000  mm.  Der.Antrieb  der  Spindel  erfolgt  durch  die  auf  derselben  sitzende  vierstufige  Riemenscheibe  Ä. 
Eine  andere  Anordnung  zeigt  die  Universal-RernlTerdTehbank,  Patent  von  H.  Hasse  &.  Co.  in 
Berlin  (Fig.  543 — 546).  Wahrend  bei  den  meisten  anderen  Banken  der  RevolTersnpport  mit  seinen  Werk- 
zeugen nur  in  der  Äxenrichtnng  der  Drehspiudel  verschiebbar  ist,  sodaas  für  Bearbeitungen  rechtwinkelig 
zur  Spindelaxe  ein  zweiter  Support,  bei  welchem  jedoch  die  Zahl  der  Werkzeuge  sehr  beschränkt  ist,  an- 
gebracht werden  mnss,  ist  bei  dieser  Anordnung  der 
um  eine  horizontale  Axe  drehbare  Revolverkopf  a 
nicht  nur  in  der  Richtung  der  Drehspindetaxe,  son- 
dern anch  gleichzeitig  quer  zu  derselben  beweglich. 
Der  untere  Schlitten  c  lässt  sich  durch  das  auf  der 
rechten  Seite  befindliche  Handrad  b  mittelst  Zahnrad 
und  Zahnstange  z  in  der  Richtung  der  Drehspindel- 
ase  auf  dem  Bett  verschieben.  Auf  diesem  Schlitten 
ist  der  eigentliche  Revolverschlitten  durch  die  Enr- 
bel  e  ebenfalls  mittelst  Zahnrad  r  und  Zahnstange  z\ 
verschiebbar.  Der  Revolverkopf  a,  an  seiner  Plan- 
fläche oder  auch  an  seinem  cylindrischen  Umfang  zur 
Aufnahme  von  6  Werkzeugen  eingerichtet,  ist  auf 
dem  Revolverschlitten  drehbar  befestigt.  Die  Boh- 
rungen finden  sich  hier  auf  der  Planseite  des  Re- 
volverkopfes, die  Befestigungsschrauben  für  die  Werk- 
zeuge auf  dem  Umfange  des  Kopfes;  hier  befinden 
nch  auch  die  Schrauben,  welche  fUr  jedes  einzelne 
Werkzeug  einen  verstellbaren  Anschlag  bilden.  Ent- 
"*'  femt    man    mittelst   des   Handrades    den   Revolver- 

scblitten  von  der  Drehspindel,  so  tritt,  nachdem  das  Werkzeug  das  Arbeitsstflck  verlassen  hat,  selbstthätig 
eine  Sechsteldrehung  des  Revolverkopfes  ein,  sodass  ein  Werkzeug  nach  dem  anderen  in  Thätigkeit  gesetzt 
werden  kann. 

Zum  Drehen  von  Curven  und  kegelförmigen  Körpern  kommt  eine  Copirvorrichtnng  zur  Wirkung, 
indem  bei  dem  betrefi'enden  Werkzeug,  dem  der  feste  Anschlag  fehlt,  ein  einst«llbarer  Leitstift  gegen  das 
Copirlineal  gedrückt  wird.  Zum  Schneiden  kleinerer  Gewinde  dienen  in  den  Revolverkopf  eingesetzte  Bohrer 
und  Backen;  für  gröbere  Gewinde  und  solche  von  grossem  Durchmesser  dient  eine  besondere  Gewinde- 
schneidvorrichtung mit  Leitspindel  nnd  Wechselrädern;  bei  Anwendung  des  betreffenden  Schneidestichels 
tritt  eine  Gleitbacke  mit  der  Leitspindel  in  Verbindung. 
Mit  Zuhilfenahme  der  Copirvorrichtung  können  anch  ko- 
nische Gewinde  geschnitten  werden,  doch  kann  hierzu  auch 
ein  Patronensnpport  Verwendung  finden.  Endlich  ist  die 
Maschine  mit  einer  Hohlspindel  versehen,  um  Gegeneände 
direct  von  Stangen  abstechen  zu  kOnnen. 

Die  Fa^nmaschine  [resp.  Fa9ondrehbank),  Fig. 
547 — 549,  eine  Construetion  von  M.  Hasse  &  C  o.  in  Berlin, 
dient  zur  Bearbeitung   kleinerer  Fa^onstllcke ,   welche   in 
grösseren  Mengen  Übereinstimmend  hergestellt  werden  sollen. 
Der  Support  a  ist  zur  Aufnahme  von  vier,  zuweilen  sechs 
-  Werkzeugen  eingerichtet,  welche  nacheinander  in  Thätig- 
keit kommen.    Für  jedes  Werkzeug  wird  auf  die  unterhalb  der  Spindel  liegende 
Platte  eine  der  jeweiligen  Arbeit  entsprechende  Schablone  aufgeschraubt  and  ein 
am  Support  angebrachter  Leitstift  durch  gleichzeitige  Benutzung  beider  Handräder 
b  und  c  daran  hingelUhrt.     Zum  Schneiden  von  äusseren  und  inneren,  anch  ko- 
nischen Gewinden  dient  der  Patrouensupport.     Die  Spindel  ist  anf  ca.  20  mm 
durchbohrt,  um  auch  Gegenstände   von  Stangen  abstechen  zu  können,  und  wird 
Fig.  »47— MS.  die  Maschine  bei  Bedarf  mit  einer  Vorrichtung  zum  selbstthätigen  Vorschub  der 

Stange  während  des  Ganges  ansgelUhrt. 
Der  Rechts-  und  Linksgang  der  Spindel  wird  ohne  Verschiebung  der  Riemen  durch  «ine  Frictions- 
Umschaltung  im  Deckenvorgelege  bewirkt.     Die  Fest-  und  Losscheibe  der  letzteren  haben  234  mm  Durch- 
messer und  je  60  mm  Breite.    Die  angemessene  Umgangszahl  derselben  beträgt  für  Eisen  und  Stahl  ca.  100, 
fUr  Messing  250  pro  Min.     Die  Maschine  selbst  hat  eine  vierfache  Riemenscheibe  d. 
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D.  Die  Anlage  yon  Maschinenfabrikeii. 

Bestimmte  Regeln  lassen  sich  für  die  Anlage  von  Maschinenfabriken  im  specieilen  nicht  aufstellen, 
doch  sind  es  immer  einige  Oesichtapunkte  von  weichen  aus  jede  Maschinenfabriksanlage  zu  betrachten  ist; 
weil  von  deren  Berticksichtigung  mehr  oder  weniger  die  Entwickelung  und  Rentabilität  der  Fabriken  abhängt. 

Ein  Hauptfactor,  der  in  Bezug  auf  Rentabilität  und  Entwickelungsfähigkeit  einer  Maschinenfabrik 
eine  grosse  Rolle  spielt,  ist  die  Wahl  der  Oertlichkeit  für  die  Anlage  und  ist  diese  deshalb  vor  der  Aus- 
führung eines  Projectes  einer  sorgfältigen  Prfifung  zu  unterziehen.  So  soll  man  zum  Beispiel  unter  allen 
Umatäuden  eine  Maschinenfabrik  in  der  Nähe  einer  Eisenbahnstation  anzulegen  suchen,  weil  dann  ausser 
der  Bahnfracht  keine  weiteren  Ausgaben  für  ankommende  und  abgehende  Materialien,  Maschinen  etc.  zu 
machen  sind  und  die  Empfangnahme'  der  ankommenden  Güter  und  der  Versandt  der  abgehenden  fertigen 
Maschinen  ohne  Aufenthalt  erfolgen  kann.  Ueberdies  ist  es  möglich,  wenn  die  Bahnstation  mit  der  Fabrik 
durch  ein  kurzes  Geleise  verbunden  ist,  das  Auf-  und  Abladen  der  Güter  in  der  Fabrik  vorzunehmen,  wel- 
chem Vortheil  sich  noch  andere  beigesellen,  die  im  einzelnen  vielleicht  unbedeutend  scheinen,  insgesammt 
aber  so  gross  sind,  dass  sie  den  Vortheil  eines  günstigeren  Grunderwerbs  in  grösserer  Entfernung  von  der 
Bahnstation  bedeutend  überwiegen. 

Sehr  günstig  ist  es  ferner,  Maschinenfabriken  gerade  an  solchen  Orten  anzulegen,  wo  schon  Con- 
currenzgeschäfte  bestehen;  denn  hat  eine  Stadt  einmal  Ruf  für  bestimmte  Fabrikationszweige,  so  hält  es 
gewiss  nicht  schwer,  dass  auch  eine  dortige  neue  Firma  mit  ähnlichen  Erzeugnissen  zur  Geltung  gelangt. 

In  Bezug  auf  die  Anlage  der  einzelnen  Theile  der  Fabrik  ist  zu  bemerken,  dass  die 
Gebäude  hinsichtlich  ihrer  Lage  so  aufzuführen  sind,  dass  die  Anlage  ein  möglichst  geschlossenes  Ganzes 
bildet,  die  allgemeine  Uebersicht  nicht  verloren  geht,  der  Verkehr  der  einzelnen  Werkstätten  unter  sich 
einfach  und  bequem  wird  und  einer  Vergrösserung  nach  keiner  Seite  ein  Hindemiss  entgegentritt.  Die 
einzelnen  Werkstätten  sollen  deshalb  nicht  mit  vorüberführenden  Strassen  in  directer  Verbindung  stehen, 
weil  bei  solchen  Anlagen  trotz  strenger  Ueberwachung  leicht  viele  Gegenstände  zum  Nachtheile  des  Fabri- 
kanten sowohl  nach  aussen  als  nach  innen  gelangen. 

Die  einzelnen  Werkstätten  sind  in  derselben  Reihenfolge  nebeneinander  anzulegen,  wie  der  Weg 
ist,  welchen  das  zu  bearbeitende  Stück  während  der  Bearbeitung  zu  durchlaufen  bat,  weil  dadurch  viel 
unnöthiger  Transport  der  oft  sehr  schwer  zu  handhabenden  Eisentheile  erspart  wird. 

Die  Ausführung  der  einzelnen  Gebäude  soll  ohne  jeden  Prunk,  also  einfach,  solid  und  dem 
Zwecke  entsprechend  stattfinden,  denn  jeder  Luxus  an  Werkstätten  ist  zwecklos  und  hat  nur  zur  Folge, 
dass  man  dadurch  unnöthig  angebrachtes  Capital  zu  verzinsen  hat. 

Für  Maschinenfabriken  empfehlen  sich  einstöckige  Gebäude,  da  die  sehr  schweren  Arbeitsstücke 
und  die  zu  deren  Bearbeitang  erforderlichen  schweren  Maschinen  sehr  kräftige  Deckenconstructionen  er- 
fordern würden,  selbst  auch  dann  noch,  wenn  die  einzelnen  Arbeitsmaschinen  ihrem  Gewichte  entsprechend 
auf  die  betreffenden  Stockwerke  vertheilt  würden. 

Die  Umfassungsmauern  werden  am  besten  aus  Ziegelmauerwerk  mit  dazwischen  stehenden 
eisernen  Säulen  aufgeführt,  welch  letztere  dann  zugleich  zur  Aufnahme  der  Transmissionslager,  sowie  zur 
Unterstützung  der  eisernen  Dachbinder  dienen,  wenn  die  Dachconstruction  dem  Uebrigen  entsprechend  aus 
Eisen  hergestellt  wird. 

Als  Bedeckungsmaterial  eignet  sich  verzinktes  Blech  in  Form  von  Blechschiefer  oder  Well** 
blech;  jedoch  ist  eine  Breterverschalung  zu  empfehlen. 

Handb.  d.  Masch.-Constr.  Hl.  15 
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Um  die  Arbeitsränme  so  hell  als  möglich  za  machen^  empfiehlt  sich  die  Anbringung  von  Oberlicht 
and  dies  besonders  für  die  Schlosserei  und  Dreherei. 

Znm  besseren  Abzng  des  Rauches  in  der  Schmiede  wird  das  Dach  mit  Laternen  versehen  und 
zwar  mit  solchen^  bei  denen  die  Jalousieen  fest  sind.  Da  von  Stockwerksbauten  abgesehen  worden  ist  und 
auch  am  Boden  liegende  Transmissionen  nicht  zweckmässig  sind,  so  wird  zur  Aufnahme  der  Deckenvor- 
gelege eine  Balkenlage  erforderlich ,  die  nöthigenfalls  mit  Bretern  belegt  als  Galerie  zur  Vornahme  von 
leichten  Arbeiten  dienen  kann;  es  werden  zweckmässig  dort  oft  auch  kleinere  Werkzeugmaschinen  wie 
Bolzendrehbänke,  kleine  Shaping-Maschinen  etc.  untergebracht. 

Der  Transport  in  der  Fabrik  wird  ganz  bedeutend  erleichtert,  wenn  die  einzelnen  Werk- 
stätten untereinander  durch  schmalspurige  Geleise  verbunden  sind  und  an  zweckmässigen  Punkten  Erahne 
aufgestellt  werden;  in  vielen  Fällen  sind  auch  kleine  fahrbare  Drehkrahne  vortheilhaft  zu  verwenden. 

DieHeizung  der  Fabrik  ist  selbstverständlich  am  vortheilhaftesten  als  Dampf  heizung  anzulegen, 
da  in  dem  Abdampf  der  Maschine  ein  billiges  Heizmaterial  zur  Verfügung  steht.  Die  aus  Blech  bestehen- 
den Dampf- Röhren  werden  in  entsprechend  gemauerte  Canäle  gelegt,  die  mit  Gittern  oder  gelochten 
Blechen  abgedeckt  sind ;  bei  dieser  Anordnung  tritt  selten  der  Fall  ein,  dass  das  Rohmetz  irgendwie  störend 
der  Entwickelung  im  Wege  steht. 

Kühlung  wird  im  Sommer  den  Arbeitslocalen  verschafft,  indem  man  mittelst  Ventilatoren  die  kalte 
Luft  der  Brunnen  oder  sonstigen  Cisternen  in  ein  Rohrnetz  presst,  aus  welchem  dieselbe  durch  möglichst 
viele  Oeffnungen  in  die  Arbeitsräume  tritt.  Dieses  Rohmetz  kann  auch  gleichzeitig  dazu  dienen,  den  in 
den  einzelnen  Werkstätten  oft  erforderlichen  kleinen  Schmiedefeuern  (zum  Richten  etc.)  den  nöthigen  Wind 
abzugeben. 

Ebenso  wie  die  Heizungsanlage  sollte  eine  Wasserleitung  in  einer  Fabrik  nie  fehlen. 

Als  Beleuchtungsmaterial  dient  Gas,  welches  entweder  von  einer  Gasanstalt  bezogen  oder 
auch  unter  Umständen  sehr  oft  zweckmässig  selbst  erzeugt  wird,  und  sind  hierbei  in  erster  Linie  die  Fett- 
gasanstalten ins  Auge  zu  fassen. 

Bei  Aufstellung  der  Werkzeugmaschinen  ist  darauf  Rücksicht  zu  nehmen,  dass  immer 
solche  von  gleicher  Art  nebeneinander  zu  stehen  kommen  und  zwar  der  Reihe  nach,  damit,  wenn  immer 
möglich,  zwei  Maschinen  von  einem  Arbeiter  bedient  werden  können.  Die  am  meisten  Kraft  beanspruchen- 
den Maschinen  werden  selbstverständlich  in  die  Nähe  der  Dampfmaschine  gestellt. 

Die  Werkzeugmaschinen  werden  zweckmässig  in  der  Mitte  des  Raumes  aufgestellt  und  zu  beiden 
Seiten  an  den  Fenstern  Schraubstöcke  angebracht. 

Bei  der  Einrichtung  der  Schmiede  ist  zu  beachten,  dass  die  Feuer  paarweise  zu  beiden 
Seiten  und  in  der  Mitte  aufgestellt  werden,  letzteres,  soweit  der  Raum  für  die  Aufstellung  der  Dampfhämmer 
dieses  gestattet.  Ausser  den  Dampfhämmern  erfordert  die  Schmiede  noch  eine  Schere  (Stabeisenschere) 
Centrirmaschine  und  eine  Richtplatte. 

Mit  jeder  Maschinenfabrik  ist  zweckmässig  eine  Metallgiesserei  zu  verbinden  für  Hersteilung 
der  oft  zur  Verwendung  kommenden  Messing-  und  Rothgusstheile  etc.  In  dieser  bildet  der  Schmelz- 
ofen den  einzigen  wichtigen  Bestandtheil. 

*  Was  die  Werkzeuge  betrifft,  so  soll  jeder  Arbeiter  deren  soviel  erhalten,  dass  ein  gegenseitiges 
Borgen  vermieden  wird.  Die  allgemeinen  Werkzeuge,  wie  Schraubenschneidzeuge  etc.,  werden  zweckmässig 
einem  besonders  angestellten  Werkzeugmacher  übergeben,  der  für  deren  Instandhaltung  zu  sorgen  und  sie 
nur  gegen  Einlieferung  einer  Marke  auszuhändigen  hat ;  der  Arbeiter  ist  dann  so  lange  für  das  Werkzeug 
haftbar,  als  die  Marke  in  Bänden  des  Werkzeugmachers  sich  befindet. 

Fast  noch  mehr  als  in  andem  Etablissements  ist  in  Maschinenfabriken  auf  die  EinftLhrung  von 
geeigneten  Sicherheitsvorrichtungen  zu  achten.  Sind  dieselben  auch  in  erster  Linie  für  das  Wohl 
der  Arbeiter  von  grösster  Wichtigkeit,  so  ist  deren  Werth  für  den  Fabrikbesitzer  nicht  weniger  zu  unter- 
schätzen, nicht  allein,  weil  derselbe  bei  etwaigen  Unglücksfällen  durch  das  Haftpflichtgesetz  zum  Schaden- 
ersatz gezwungen  wird,  sondern  auch,  weil  durch  mangelhafte  Einrichtungen,  besonders  durch  schlechte 
Hebe-  und  Transportapparate,  leicht  Beschädigungen  von  Arbeitsstücken  veranlasst  werden  können,  welche 
namhafte  Verluste  repräsentiren. 

Gehen  wir  von  der  Dampfmaschine  und  dem  damit  verbundenen  Dampfkessel  aus,  so  liegt  bei 
letzterem  die  Hauptgefahr  in  der  Möglichkeit  der  Explosion.  Um  dieser  Eventualität  und  ihren  schädlichen 
Folgen  so  weit  als  möglich  vorzubeugen,  ist  es  nöthig,  den  Kessel  nur  einem  gut  geschulten  Heizer  anzuver- 
trauen und  unbefugten  Personen  den  Eintritt  in  das  Kesselhaus  ein-  für  allemal  zu  untersagen.  Die  Dampf- 
maschine ist  wie  der  Kessel  in  einem  besonderen  Räume,  der  Maschinenstube,  unterzubringen,  oder,  wo 
dies  aus  Gründen  der  Fabrikation  nicht  möglich  ist,  doch  mindestens  durch  ein  hinreichend  hohes  Geländer 
zu  umzäunen.  An  der  Maschine  selbst  sind  die  gefährlichen  Stellen,  als  Schwungrad,  Kurbel,  durch- 
gehende Kolbenstangen  etc.  so  zu  sichern,  dass  der  Maschinist  keinen  Schaden  nehmen  kann.  Das  Schmieren 
der  Maschine  soll  nur  während  des  Stillstandes  geschehen,  und  sämmtliche  beweglichen  Theile  sind  mit 
Selbstölern  auszustatten. 
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Aehnlich  wie  Dampfmaschinen  sind  auch  andere  Motoren  zu  behandeln. 

Die  meisten  Unglücksfälle  werden  durch  die  Transmissionen  veranlasst  und  ist  deshalb  bei  ihrer  An- 
lage auf  Betriebssicherheit  ganz  besonderes  Augenmerk  zu  richten.  In  erster  Linie  sind  die  Räderwerke 
als  gefährliche  Maschinentheile  zu  betrachten  und  demgemäss  wo  möglich  durch  Verkleidungen  zu  sichern. 
An  für  den  Arbeiter  gefährlichen  Stellen  ^  wo  Umkleidungen  nicht  anzubringen  sind^  sollen  die  Zahnräder 
stets  auseinander  laufen.  Die  Wellenleitungen;  welche  auf  dem  Fussboden  gelagert  sind,  sollen  in  den 
Passagen  und  stehende  Wellen  bis  auf  Manneshöhe  verdeckt;  in  jedem  Falle  aber  hervorspringende  Theile, 
als  Schrauben;  Nasenkeile  etc.  an  denselben  durch  Umhüllung  mit  runden  Blechhülsen  unschädlich  gemacht 
werden.  Das  Schmieren  der  Transmissionen  darf  nur  während  des  Stillstandes  geschehen.  Die  Lager 
sind  mit  Selbstdlern  auszustatten. 

Was  endlich  die  Arbeitsmaschinen  anlangt;  so  sind  diese  sämmtlich  mit  fester  und  loser  Riemen- 
scheibe zu  versehen  und  vor  jeder  Pause  nach  vom  Maschinisten  gegebenen  Signale  von  dem  daran  be- 
schäftigten Arbeiter  abzustellen. 

Auf  den  Tafeln  4;  5  und  6  sind  verschiedene  Dispositionen  ausgeführter  Maschinenfabriken  dar- 
gestellt; fUr  welche  Nachstehendes  als  Erläuterung  diene: 

Die  Haachinenfiabrik  von  Briegleb;  Hansen  &  Co.  in  Gotha;  welche  auf  Tafel  5  in  ver- 
schiedenen Ansichten  und  Schnitten  dargestellt  ist;  bietet  ein  Beispiel  einer  sehr  practisch  und  schön  ein- 
gerichteten Anlage.  Der  Sitoatioiisplan  Fig.  16  giebt  die  Disposition  der  Fabrik;  und  zwar  sind  durch 
die  schraffirten  Flächen  die  bestehenden  Gebäude ;  durch  die  punktirten  Linien  Erweiterungsbauten 
bezeichnet;  die  im  Laufe  der  Zeit  nöthig  werden  könnten. 

Das  Grundstück  grenzt  mit  einem  Ende  an  den  öffentlichen  Weg  i,  mit  dem  anderen  an  das  Areal 
der  Thüringischen  Eisenbahn;  von  der  ab  das  Fabrikgeleise  g  gelegt  ist.  Von  i  aus  gelangt  man  zu  dem 
Grundstück;  a  ist  das  Wohnhaus  und  Comptoir;  f?  die  Maschinenfabrik;  c  das  Kesselhaus;  d  die  Giesserei; 
e  der  Eohlenschuppeu;  f  das  Modellhaus. 

Die  Giesserei  wird  durch  Fig.  1 — 5  veranschaulicht;  und  zwar  ist  Fig.  1  ein  Längenschnitt  durch 
die  Räume  A,  B^^  F  in  welch  letzterem  drei  Cupolöfen  stehen;  D  ist  ein  Werkmeisterzimmer;  E  das  Trep- 
penhaus. In  dem  ganzen  Gebäude  laufen  in  der  Nähe  der  Umfassungsmauern  Schienenstränge  die  mit; 
Drehscheiben  versehen  sind;  ausserdem  lässt  Fig.  4;  welche  einen  Längenschnitt  durch  die  Räume  Bi,  B2,  Bi 
und  C  darstellt;  erkennen;  dass  durch  Laufkrahne  der  Transport  schwerer  Gusstttcke  sehr  erleichtert  ist. 
Die  Kreise  bezeichnen  den  von  Drehkrahnen  bestrichenen  Raum.  Von  dem  Gebäude  sind  zwei  Ansichten 
dargestellt;  Fig.  5  ist  eine  Ansicht  des  GiebelS;  an  den  die  Räume  A  A  stosseu;  Fig.  3  eine  solche  der  gegen- 
überliegenden SeitC;  an  welche  die  Räume  F^  E,  D  angebaut  sind. 

Von  der  mechaaisohen  Werkstatte  stellt  Fig.  10  den  Grundriss  dar  und  es  bezeichnet  H  das  Trep- 
penhaus; /  ein  grosses  MagaziU;  über  dem  sich  die  Tischlerei  befindet;  wie  dies  Fig.  6;  der  Schnitt  durch 
die  Räume  /  und  Pj  erkennen  lässt.  Durch  den  Montirsaal  M  Fig.  10  führt  das  Geleise  E\  AT  AT  ist  die 
Dreherei;  L  die  Schlosserei.  Auf  der  anderen  Seite  des  Montirsaales  liegen  die  Schleiferei  iV;  die  Werk- 
zeugschlosserei Oj  die  kleine  Dreherei  P^  ein  kleines  Magazin  Rj  die  Werkmeisterstube  Q^  die  Schmiede  J 
mit  5  Feuern  und  dem  Schweissofen  K,  Ansichten  zu  diesem  Grundriss  sind  Fig.  7  u.  11.  In  letzterer 
ist  das  rechts  befindliche  runde  Thor  dasjenige  am  Ausbaue  E^  wodurch  das  Geleise  geht.  Fig.  8  u.  9  sind 
Längenschnitte  durch  den  Montirsaal  M  M\  in  Fig.  8  kommt  der  die  Dreherei  K  und  die  Schlosserei  L 
enthaltende  Raum  zur  Darstellung;  in  Fig.  9  ist  die  andere  Hälfte  gezeichnet. 

Das  ModellhauB  wird  durch  Fig.  12 — 15  veranschaulicht. 

Die  ümfaflSTingswande  der  Baulichkeiten  sind  durchgängig  von  Stein;  die  Daohconstmotionen 
von  Holz.  Das  Dach  der  Giesserei  ist  mit  einer  Laterne  versehen;  welche  die  beim  Giessen  sich  ent- 
wickelnden Dünste  entweichen  lässt. 

Die  Disposition  einer  Locomotiv&brik  (ausgeführt  von  der  Chemnitzer  Werkzeugmaschinen- 
fabrik vorm.  J.  Zimmermann)  wird  durch  die  Fig.  1 — 4  Taf.  4  dargestellt.  Dieselbe  besteht  aus  zwei  Ge- 
bäuden deren  Fa^aden  Fig.  1  u.  3  zeigen.  Fig.  2  enthält  die  Dreherei  D  D  und  die  Montirungswerk- 
stätte  Bj  welche  in  der  Mitte  von  einer  Schiebebühne  durchlaufen  wird.  Die  Räume  W  bezeichnen  Zimmer 
der  Werkmeister.  Das  zweite  Gebäude  Fig.  4  enthält  die  Schmiede  S,  die  Kesselschmiede  K  und  die 
Tischlerei  T,  Beide  Gebäude  sind  durch  ein  Geleise  verbunden.  Die  fertigen  Maschinen  werden  von  der 
Schiebebühne  nach  dem  ausserhalb  der  Gebäude  liegenden  Geleise  befördert  und  dem  Betrieb  übergeben. 

Die  Holzbearbeitungsmaschinenfabrik  der  Chemnitzer  Werkzeugmaschinenfabrik  vorm. 
Job.  Zimmermann;  Chemnitz;  welche  die  Fig.  5 — 13  Taf.  4  veranschaulichen;  ist  für  250  Arbeiter  einge- 
richtet und  besitzt  zu  ihrem  Betrieb  eine  horizontale  Dampfmaschine  Mvy  sowie  zwei  Dampfkessel  K{. 

An  Hebeapparaten  sind  vorhanden:  ein  Laufkrahn  L  (Fig.  12)  ein  mechanischer  Aufzug  und 
ein  im  Freien  stehender  Bocklaufkrahn. 

An  Hilfsmaschinen  hat  die  Fabrik  40  Drehbänke;  12  Hobelmaschinen;  30  verschiedene  andere 
Werkzeugmaschinen;  theils  im  Parterre;  theils  auf  den  GalerieeU;  und  einen  Dampfhammer  aufzuweisen. 
Ausserdem  sind  im  Betrieb  1  Härteofen  und  12  Schmiedefeuer.     Letztere;   Doppelfeuer;   besitzen  ein  be- 
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sonderes  Gebäude  G  Fig.  7;  8^  9^  welches  direct  überdacht  und  mit  Dunsthaube  versehen  ist.  Von  den 
Reservoirs  eines  hohen  Wasserthurms  aus  kann  Wasser  nach  allen  Theilen  der  Fabrik  hingeleitet  werden; 
ausserdem  befinden  sich  an  verschiedenen  Stellen  der  Fabrik  Wasserbassins  und  sind  Schraubenkuppelungen 
für  Schläuche  vorhanden,  um  bei  Feuersgefahr  ungesäumt  ans  Löschen  gehen  zu  können.  Zur  Vorsorge  ist 
noch  eine  Einrichtung  getroffen  zur  directen  Speisung  der  Leitung  aus  der  städtischen  Hochwasserleitung. 

Die  Erwärmung  der  Räumlichkeiten  erfolgt  mittelst  Dampfheizung. 

Fig.  5  veranschaulicht  die  Frontansicht  des  Gebäudes  und  Fig.  13  eine  Giebelansicht. 

Eine  sehr  hübsch  angelegte  kleine  Maschinenfabrik  mit  Giesserei  zeigen  die  Fig.  20  —  22 
Taf.  4.  Zum  Betriebe  derselben  dient  eine  transportable  Dampfmaschine  D  von  5 — 6  W.  Vom  Comptoir  C 
aus  kann  der  ganze  Raum  der  Dreherei  und  Schlosserei  übersehen  werden.  Letzterer  enthält  die 
Planbank  I,  die  Drehbänke  II — IV,  die  Bohrmaschinen  VII  ~ VIII,  die  Shapingmaschine  IX,  die  Stoss- 
maschine  X,  die  Hobelmaschine  XI,  die  Schraubenschneidmaschine  XII,  die  Holzdrehbank  Xill,  die  Kreis- 
säge XIV,  den  Schleifstein  XV  und  die  Feilbänke  F. 

Von  dem  eben  besprochenen  Räume  geht  eine  Thür  in  die  Schmiede  5,  welche  so  angebracht  ist, 
dass  lange  Gegenstände,  welche  am  Ende  warm  gemacht  werden  sollen,  durch  dieselbe  hindurch  gelegt 
werden  können. 

Dieselbe  Annehmlichkeit  bieten  auch  die  Thttren  in  den  beiden  anderen  Wänden  der  Schmiede. 

An  die  Schmiede  grenzt  links  die  Giesserei  mit  einem  Cupolofen,  der  vom  Ventilator  V  den 
Wind  erhält.  Zum  Transportiren  der  Giesspfanne  etc.  dient  ein  um  die  Mitte  des  Raumes  drehbarer,  bis 
ziemlich  an  die  Wände  reichender  Krahn  K,     C  ist  eine  Formgrube. 

Der  Raum  G  stellt  die  Gussputzerei  dar,  über  der  sich  der  Gichtboden  befindet. 

Rechts  von  der  Schlosserei  befinden  sich  noch  die  Tischlerei  J,  die  Expedition  und  Werkmeister- 
stube IV  und  das  Magazin  M,    Der  Raum  unter  dem  Dache  Fig.  22  dient  als  Modellboden. 

Fig.  20 — 22  zeigen  nur  das  Hauptgebäude;  selbstverständlich  müssen  noch  Materialschuppen  etc. 
vorhanden  sein. 

Die  sehr  gut  angelegte  Maschinen&brik  von  A.  Ransome  &  Co.,  Chelsea  wird  durch  die 
Fig.  14 — 19  Taf.  4  veranschaulicht,  von  denen  Fig.  14  die  Hauptfagade;  Fig.  15  einen  Schnitt  durch  die 
Tischlerei  und  den  darttberliegenden  Modellraum,  Fig.  16  einen  Schnitt  durch  die  Maschinenwerkstätte 
und  Kesselhaus,  Fig.  17  einen  Schnitt  durch  den  Montirsaal  und  Fig.  18 — 19  den  ersten  Stock  bezw.  das 
Parterre  im  Grundriss  darstellt. 

Durch  den  Thorweg  und  die  Hausflur  gelangt  man  zunächst  auf  den  Hof,  auf  welchem  drei  Schuppen 
Ay  Fy  D  stehen,  die  als  Materialienlager  dienen.  Neben  dem  Eisenlager  D  befindet  sich  das  Kesselhaus 
und  dazu  rechtwinkelig  die  Maschinenstube.  Hinter  dem  Kesselhause  und  links  von  demselben  liegt  die 
Maschinenwerkstätte  bezw.  der  Montirraum;  erstere  besitzt  im  ersten  Stock  eine  Galerie,  welche 
noch  eine  Anzahl  Drehbänke,  Shapingmaschinen  etc.  aufnimmt.  Der  Montirraum  ist  mit  zwei  Lauf  krahnen 
von  6  bezw.  10  t  ausgestattet,  Fig.  17  u.  18. 

An  die  Maschinenwerkstätte  grenzt  rechts  die  Schmiede  mit  4  Feuern,  einem  Dampfhammer 
und  einer  Schere. 

An  die  Schmiede  schliesst  sich  die  Tischlerei  an,  über  welcher  sich  der  Model  1  räum  befindet. 

B  ist  ein  Hof  mit  Pferdeställen,  Remisen  etc.  In  dem  grossen  Hofe  befinden  sich  noch  zwei  Wand- 
krahne  zum  Auf-  und  Abladen  der  Maschinen  und  Materialien. 

Das  mittlere  Gebäude  der  Fig.  14  enthält  die  Zeichenbureaux,  Geschäftszimmer,  Wohnungen  etc. 

Eine  Montimngswerkstatte  der  Maschinenfabrik  Augsburg  zeigen  Fig.  1  u.  2  der  Taf.  6. 
Der  grosse  Lauf  krahn,  in  der  Mitte  ist  selbstthätig  und  steht  mit  der  Transmission  in  Verbindung;  die 
übrigen  kleinen  Laufkrahne  auf  und  unter  den  Galerieen  sind  für  Handbetrieb  eingerichtet.  Die  Trans- 
missionen laufen  unter  den  Galerieen  hin,  deren  Lagerconsolen  gleichzeitig  dazu  verwendet  sind,  die  Trag- 
balken mit  den  Umfassungsmauern  zu  verbinden. 


IV.  Holzbearbeitimg. 


A.   Die  Sägemaschinen. 


Je  nacb  Form  nnd  Führung  der  Sägen  werdea  die  ^gemascbinen  in  drei  grosse  Hanptgattangen 
eingetheilt ,  in:  Block-  oder  Gattersägen,  Kreie-  oder  CircnlarsägeD  und  Bandsägen  oder 
Sägen  ohne  Ende. 

Jede  dieser  Hauptgattungen  wird  wieder  in  verschiedenen  Variationen  ausgeführt,  welche  je  nach 
Lage  und  Zahl  der  ^geblätter,  nach  Art  des  YorBchubes,  des  Antriebes  etc.  voneinander  zo  unterschei- 
den sind. 

1.  Die  Sägezihne  und  deren  Fonn. 

Einerseils  hängt  die  Leistung  einer  Säge  von  der  Qüte  des  Materials,  anderseits  aber  von  der 
richtigen  der  jeweiligen  Wirkungsweise  entsprechenden  Form  der  Zähne  ab,  welche  beclingt  ist  durch  den 
Spitsenwinkel  u,  den  Brnstwinkel  ß  nnd  den  Ansatz-  oder  RUcken- 
winkel  i  Fig.  550.  Weil  eine  jede  Schneide  nie  vollkommen  scharf,  sondern 
immer  mehr  oder  weniger  abgemndet  ist,  so  erklärt  sich  leicht,  dass  die  Schnitt- 
tiefe S  geringer  ist  als  die  Eindringnngsüefe  FG  des  Sägezahnes.  Um  die  Rei- 
bung der  ^geblätter  nnd  die  damit  verbundene  grossere  Betriebskraft  zu  ver- 
ringern, werden  diese  entweder  gestaucht  oder  geschränkt.  Im  ersteren  Falle 
wird  das  Sägeblatt  an  der  Zahnseite  stärker  hergestellt  als  der  übrige  Theil  des 
Blattes,  im  letzteren  Falle  aber  wird  abwechselnd  ein  Zahn  etwas  nach  rechts 
nnd  einer  etwas  nach  links  gekröpft.     Fig.  551. 

Die  drei  Winkel  u,  ß  und  i  hängen  davon  ab,  ob  die  Sägen  zum  Lang- 
sehueideu,  Qnerschneiden   oder   zu  beiden  Operationen  verwendet  werden  sollen.  ^.    ,^_^^_ 

Die  Form  der  Zahnlücken  hängt  meist  mit  der  Art  des  Schaffens  zu- 
Bsmmen.     Bei  grossen  Zähnen  ist  es  zweckmässig,  Brust  und  Rücken  durch  eine  Rundung  sa  verbinden, 
da  scharfe  Ecken  leicht  Anlaas  zu  Rissen  beim  Schränken  geben. 

Die  Scbränknng  der  Säge  resp.  der  Ueberstand  d.  h.  das  ü eberragen  der  Zahnspitzen  über 
das  Sägeblatt  hängt  von  der  Natur  des  Holzes,  von  der  Führung  der  Säge  und  von  dem  Vorschub  ab 
nnd  beträgt  für  genan  geftlhrte,  mit  spitzwinkeligen  Zähnen  versehene  und  hartes  Holz  schneidende  Sägen 
oft  nur  >/>  ii^i»;  '>ßi  nogeoau  geflihrten,  mit  abgenutzten  Kanten  versehenen  und  feuchtes  Holz  schneidenden 
^en  äagegen  bis  zu  2  mm. 

Die  Grösse  der  Theilung  der  Zähne  richtet  sich  nach  der  Grösse  des  Vorschubes  nnd  da  die 
Kraft  reichlich  genug  bemessen  werden  kann,  nach  der  Spanmenge,  welche  die  zugehörige  Zahnlücke  auf' 
nehmen  muas. 

Aus  der  nachfolgenden  Zusammenstellung  nnd  ans  den  Fig.  552 — 572  gehen  die  Eintbeilang  und 
die  verschiedenen  Formen  der  älgezähne  hervor: 


r  beim  Bin-  oder  Hersage)  Tirkende  SKgei 


Die  Z*hiiqiitzeiilinie  ist  e: 


EMlttwink.  Zahn  (1) 
UeberhiBg.  .  (1) 
ZnrUoki^T.      .      (31 


Beohtwink.  Zahn  (4) 
üeberhäng.  .  (i) 
Znruekspr.      .     <6l 


Reohtwink.  Zahn  (7) 
üeberhHng. 
ZurUok^r.      ,     (9) 


IKe  Zabogpitzenliiiie  ii 


Reohtwink.  Zahn  (10)     Dreieokotthne  (13) 
Ueberhlng.     .    (11) 
ZurUokipr.     _    (12) 


Gleishiobenktlige 
DreieokuHbne  (14) 

üebethBDgende 
Dreieoknihne  (1&) 

M -Zahne  |16) 
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Es  kann  nun  bei  den  Zähnen  eine  Lttekenerweiterung  dadurch  vorgenommen  werden ,  dass  ein 
Theil  der  Zahnfläche  bogenförmig  ausgeschnitten  wird.    Die  dadurch  entstehenden  Zähne  führen  den  Namen 

Wolfszähne,  wovon  einige  durch  17 — 21  darge- 

^\yUXAy\    o  rl/T/'^^^  15  .M^-^U^^    stellt  werden. 

-  t !    °  L-  -H       i '  Alle  Sorten  von  Wolfszähnen  können  bei  Gatter- 

1  .y^   A  y\         ^;'7\7v  A"A         \  ^    N/1    N/1     ^&®^  "^'  ^^^  Längsschnitt  und  ferner  bei  Circular- 
^[  1  I  ^  r^  \  16  1^  L^  LI     j     sagen  angewendet  werden,  deren  Durchmesser  grösser 

als  u,o  m  18 V. 

.r.Ky\y\^^^\^ '^ (\f'\}\j'\j\  ^^^  Sägeblätter   der  Gattersägen  haben 

^  I Z^      l —              •  ^  durchgehends  eine  gerade  Zahnspitzenlinie.    Bei  ein- 

yf—-7r-'^       f^i  y]  y^  y]  ^  seitiger  Wirkung  wendet  man  gewöhnlich  die  Zahn- 

L-^L^x  j^g  j  u  C/   (/  Ol  formen  l  und  2  oder  die  von  denselben  abgeleiteten 

'                     -^^  Wolfszahnformen    17  u.  18   an,   während  bei   zwei- 

5  f4/M/Li  .9.jy\yT7Di  igfl/TTTrl/i    ««"'f  ^'*"°«  symmetrbch  gebaute  Zähne  in  An- 
^  I I  ^^t:l____ j  ^^  1 J    Wendung  kommen,  wie  sie  14  u.  15  zeigen.   M- Zähne 

..  ^AAAAA  r  ->7"/7"'  7  -  -    ^'"^  ^®^  Gattersägen  ausgeschlossen. 

6  /V/V/V/V/Vj  13  p'^^YXj  2.of^  ^  ^^ir\  Die  Zahnform  der  Bandsägen  ist  stets  die 
( )       I —           ! J    eines  ungleichschenkeligen  Dreiecks,  und  zwar  hat  man 

7  Ä/V'l^']  14  /\./\j^\j%  ^  ^/VH-y^L    hier  nur  ununterbrochene  Bezahnung.     Immer  muss 
<  [ (       ( 1"^  lJ_-~^-___Jl^    der  Brustwmkel  so  gewählt  sem,  dass  aus  demselben 

Fi?.  552—573.  uicht  ciue  Prcssung  des  Blattes  in  einer  auf  den  un- 

gezahnten Band  senkrechten  Richtung  stattfindet    Es 
sind  alsojuur  rechtwinkelige  oder  tiberhängende  Zähne  (1 — 2)  anwendbar. 

2.  Block-  oder  GattersägeiL 

1.  Terticalgatter. 

Verticalgatter  werden  als  Voll-  oder  Bundgatter  und  als  einfache  Gatter  (Mittelgatter 
und  Seitengatter)  ausgeführt.  Im  ersteren  Falle  enthält  der  Sägerahmen  so  viele  Sägeblätter  (15 — 18), 
als  zum  Zertheilen  des  Blockes  in  Breter  bei  einmaligem  Durchgange  erforderlich  sind,  während  derselbe 
im  letzteren  Falle  nur  ein,  zwei,  selten  drei  oder  mehr  Sägeblätter  enthält.  Der  Sägerahmen  wird  an 
dem  Gattergestell  gefuhrt  und  von  einer  Kurbelwelle  aus  durch  eine  Schubstange  in  verticaler  Richtung 
auf  und  ab  bewegt;  dabei  werden  die  auf  langem  Klotzwagen  oder  je  zwei  kurzen  Kopfwagen  befestigten 
Hölzer  den  Sägeblättern  entweder  intermittirend  oder  continuir lieh  zugeführt.  Ein  intermittirender 
Vorschub  erfolgt  durch  Hubmechanismen  oder  dergleichen  absatzweise,  während  ein  continuirlicher  Vor- 
schub fast  immer  durch  Riemen  stetig  rotirend  angetrieben  wird. 

Rahmen  und  Vorschubmechanismus  sind  so  in  Verbindung  gebracht,  dass  wohl  der  erstere  sich 
ohne  den  Vorschubapparat  bewegen  kann,  jedoch  niemals  umgekehrt  der  letztere  ohne  den  Rahmen.  Am 
sichersten  ist  es,  den  Vorschub  direct  von  der  Rahmenbewegung  abzuleiten,  damit  im  Falle  eines  Bruches  der 
Kurbel  der  Vorschubmechanismus  nicht  weiter  functioniren  kann.  Dieser  muss  so  construirt  sein,  dass 
man  den  Schaltungsgrad  während  der  Arbeit  nach  Belieben  variiren  resp.  auf  Null  reduciren  kann. 

Bei  intermittirendem  Vorschub  finden  zwei  Fälle  statt :  Entweder  das  Holz  rückt  vor  während  des 
Aufganges  der  Säge,  oder  während  des  Niederganges  derselben.  Im  ersten  Falle  muss  die  Säge  während 
ihres  Aufsteigens  dem  Vorrücken  des  Klotzes  Raum  geben,  weshalb  sie  so  eingespannt  werden  muss,  dass 
ihre  gezahnte  Kante  eine  schräge,  oben  nach  dem  noch  ungeschnittenen  Theile  des  Klotzes  überhängende, 
von  der  Verticalen  um  15—24  Minuten  abweichende  Linie  bildet.  Dies  wird  dadurch  erreicht,  dass  man 
dem  Sägeblatt  oben  eine  etwas  grössere  Breite  giebt,  oder  dass  man  es  schräg  in  den  Rahmen  einspannt. 

Jetzt  kommt  bei  weitem  häufiger  der  zweite  Fall  vor,  wo  der  Klotz  während  des  Niederganges 
der  Säge  vorrückt  und  beim  Aufgange  ruht.     Hier  liegen  die  Zahnspitzen  alle  in  derselben  Verticalen. 

Bei  doppeltwirkenden  Sägen  (meist  Horizontalgatter)  ist  der  Vorschub  stets  continuirlich. 

a.  In  Nachfolgendem  sind  die  Hauptconstructionsverhältnisse*)  enthalten: 

1.  Der  Schaltungsgrad  bestimmt  die  Höhe  der  Productivität  einer  Sägemaschine  und  es  ist 
deshalb  wttnschenswerth,  ihn  möglichst  gross  zu  machen ;  jedoch  wird  derselbe  zwischen  bestimmten  Grenzen 
gehalten  durch  die  Dimensionen  der  Zähne  und  deren  Lücken,  durch  die  Hubhöhe  des  Gatters,  die  Schnitt- 
höhe des  Holzes  .und  durch  das  Volumenverhältniss  des  festes  Holzes  zu  dem  in  Späne  zerkleinerten. 


*)  Die  Formeln  gelten  nur  fOr  Nadelhölzer,  wie  solche  auch  meistens  nur  auf  unseren  Sägemtthlen  geschnitten  werden. 
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«    =     0,8      -T-    Sy 


Bezeichnet : 

hy  die  Schnitthöhe  in  Metern, 
If,  den  Gatterhnb  in  Metern, 
s,  die  Dicke  des  Sägeblattes  in  Millimetern^ 
e,  den  Vorschnb  des  Blockes  für  jeden  Gatterhub  in  Millimetern^ 
80  ist  letzterer  nach  Eankelwitz: 

H       wo  bei  Mittelgattern     ..,,$=  2,4 — 3,2  mm 
„    Bnndgattern      .     .     .     .    ^  =ss  1,4 — 2,6  mm 

angenommen  wird. 

Als  Maximum  gilt  bei  obiger  Formel: 
für  neue  und  gutgeschränkte  Sägen  a  ^=  b  s  Die  Hubhöhe  ist;  nach  Eankelwitz: 

„    weniger  scharfe  und  gutgeschränkte  fttr  einfache  und  Bundgatter  ff  =  0^1  $  -^  0,35  m 

Sägen «  =  2,5  5         „    offene  (Seiten-)  Gatter    .  /r=  0,1  *  -j-  0,27  m. 

„    schlecht  geschärfte  Sägen  .     .     .     .  £  <;  2,5  ^. 

Mindestens  soll  der  Gatterhub  ff  um.  0,1  m  grösser  sein  als  die  mittlere  Schnitthöhe  h. 

Gewöhnlich  ist:  ^=  1,7  bis  2  h. 

2.  Die  Hub  zahl  n  pro  Bün.  ist  mit  Rücksicht  auf  das  Warmlaufen  der  Eurbelzapfen  und  der 
Gatterwellenlager  zwischen  gewissen  Grenzen  zu  halten  und  kann  bestimmt  werden  aus  folgenden  Formeln : 


l/2,42 
für  leicht  constrnirte  Mittelgatter  (mit  einer  Säge):  n=  100  y  -j=^ 


für  Bundgatter:  n  =  100  y- 


450 


Hiemach  ergeben  sich  folgende  Tabellen: 


ff^ 

wo  6  das  Gewicht  des  Gatters  mit  eingehängten  Sägen  in  kg. 


für  M 

ittelgatter: 

ftlr  H  Meter 

0,5 

0,55 

0,6 

0,65 

0,7 

ist  nmax  pro  Min 

Silgengesohwindigkeit  in  Metern  pro  See. 

213 
3,550 

200 
3,666 

189 
3,780 

179 
3,882 

170 
3,966 

für  Bundgatter: 


itir  G  Kilogramm  «=r 

150 

200 

250 

300 

350 

400 

450   1 

• 

0,5    m 
0,55  m 
0,6    m 
0,65  m 

\ 

208 
195 
184 
175 

193 
181 
171 
162 

182 
171 
161 
152 

173 
162 
153 
145 

165 
155 
146 
139 

159 
149 
140 
133 

153 
144 
136 
129 

1 
1 

Sägenge- 

sohwindigkeit 

in  Metern 

pro  Seounde 

3,466  bis  2,550  m 
3,574  bis  2,640  m 
3,680  bis  2,720  m 
3,860  bis  2,794  m 

Allgemein  ist  die  Geschwindigkeit: 

fttr  einfache  und  leichte  Gatter  =  3,5  bis  4  m 
„    Bund-  und  schwere  Gatter      =  2,5  bis  3  m. 

3.  Der  Eraftbedarf  und  die  Leistung  der  Gatter  ist  ganz  unabhängig  von  dem  Vor- 
schub der  Säge  pro  Hub  des  Gatters,  sowie  von  der  Schränkung  der  Zähne ;  im  ersten  Falle  muss  jedoch 
vorausgesetzt  werden,  dass  die  Sägeblattstärke  sich  nicht  ändert,  und  im  zweiten  Falle,  dass  die  Schnitt- 
breite nicht  mehr  als  die  doppelte  Blattstärke  beträgt. 

Der  Arbeitsaufwand  beim  Schneiden  besteht  aus  zwei  Theilen,  der  Pferdekraftzahl  für  den  Leer- 
gang des  Gatters  Ni  und  derjenigen  N2  für  das  eigentliche  Schneiden,  sodass  die  Totalarbeit  JV=  -^i  -f-  JV^  ist. 

Nach  Eankelwitz  ist  nun: 
«.  für  Mitielgatter:        ^,  /  „  \»   36  +  ^^     1,5 -f /^     ^ 

/Vi     =   3    ( j        —    •  •  /l. 

'  \100j  100  4 

Vereinfacht  wird  diese  Formel  noch  unter  der  Voraussetzung,  dass:  /r=  0,1  5  -|-  0,35  m  gesetzt 
wurde. 

Dann  ist  zu  setzen:  ,.         .  .^  /  n  X^  .«, 

N]   =  1,12  (tttt)     ^. 
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l/2  42 
Ist  nun  noch  n  =  100  y  -^  angenommen;  so  wird  N\  =—  2,71  W. 

Die  Nutzpferdezahl  zum  Schneiden  des  Holzes  ist:   A^  «=  /:  f  1  +  4  — ]  F  oder  wenn  e  — 0,8  -r-  s 

gesetzt  wurde:  Ai  —  A:  (1  +  5  Ä)  F 

k  ist  ein  Erfahrungscoefficient  und  es  ist: 

k  ^»  2,6  für  ganz  nasses  Holz  k  =  3,0  für  lufttrockenes  Holz 

A:  »s  2,7    „    feuchtes  Holz  A:  =  3,2    „    ganz  trockenes  Holz. 

/"bedeutet  die  Schnittfläche  pro  Minute  in  Quadratmetern  während  der  Arbeit  der  Sägen. 

Diese  ist:  F  =^  0,001  n  .ft.  t  oder  falls  «  =  0,8  -r-  Sy  F=  0,0008  n  .  ff .  s. 

Die  effective  Schnittfläche  pro  Stunde  in  Quadratmetern  mit  Rttcksicht  auf  die  Oatterstill- 

ßo    if 
stände  als  Rücklauf,  Blockauflegen  etc.  ist  dann:   E  =         ' — „ 

wo  9  s=3  2,5  für  das  Schneiden  von  Bretem 

(jp  =s  3       ^      ^  „  ^    Bohlen  and  Bauholz  zu  setzen  ist. 

fi.  fttr  Bundgatter  ist,  wenn  n,  ff  und  6^  innerhalb  der  üblichen  Grenzen  gehalten  werden : 

Das  Gewicht  G  kann  dabei  oberflächlich  veranschlagt  werden  nach  der  Formel: 

G^  in  kg  =  45  +  (2,5  +  \ß  s^)  z  +  4  s  {l  +  o  L  VI)  "[/Z" 
wo  L  =  lichte  Weite  des  Gatterrahmens  in  Metern 

Z  s=  Anzahl  der  Sägen  von  der  Stärke  s  bei  vollbesetztem  Gatter 

z  ^  der  Zahl  der  augenblicklich  eingehängten  Sägen  von  der  Stärke  s. 
Die  Nutzarbeit  ist  auch  hier:         Ni==:  k  {1  +  ^  h)  F. 

ff 

In  dieser  und  in  der  für  den  Vorschub  angegebenen  Formel  £  :?=  0,8  t-  ^  ist  bei  Bundgattern  unter  h 

stets  die  grösste  Schnitthöhe  zu  verstehen.    Bezeichnet  man  die  mittlere  Schnitthöhe  mit  9-  /<,  so  kann  man 
annehmen:  ^==0,75  für  das  Schneiden  ungesäumter  Blöcke 

^  =  0,9      „      „  „         gesäumter  „ 

Dann  ist  die  Schnittfläche  pro  Minute  in  Quadratmetern,  während  der  Arbeit  der  Sägen: 

F=  0,001  nh£&  z  =  0,0008  n  ff  s  3-  z. 
Die  effective  Schnittfläche  pro  Stunde  in  Quadratmetern  durchschnittlich: 

E ««^ 


1  + 


(o,21  +  1) 


4.  Das  Gattergestell  dient  zur  Aufnahme  sämmtlicher  Gattertheile  und  muss  deshalb  fest  und 
stabil  hergestellt  werden;  dasselbe  kann  aus  Holz  oder  Eisen  bestehen.  Im  ersten  Falle  ist  es  mit  Eisen 
zu  armiren  und  mit  dem  Gebälk  des  Gebäudes  in  Verbindung  zu  bringen.  Ein  frei,  vom  Bauwerke  isolirt 
stehendes  Gattergestell  ist  aus  Eisen  zu  construiren  und  zwar  so,  dass  Stösse  und  Vibrationen  ausgeschlossen 
bleiben.  Um  dieses  zu  erreichen,  ist  Hohlguss  mit  rechteckigem  Querschnitt  zweckmässig  anzuwenden; 
der  leichteren  Herstellung  wegen  wird  aber  oft  Rippenguss  ausgeführt. 

5.  Der  Maschinenantrieb  erfolgt  von  einer  Kurbelwelle,  welche  mittelst  Riemen  von  der 
Haupttransmission  aus  bewegt  wird;  von  der  Welle  aus  wird  diese  Bewegung  auf  den  Sägerahmen  durch 
eine  oder  zwei  Lenkstangen  übertragen.  Die  Gatterwelle  muss  mit  einer  Schwungmasse  verseben  sein, 
welche  die  todten  Punkte  der  Kurbel  überwindet;  bei  vielen  Gattern  sind  zwei  Schwungräder  vorhanden, 
die  unter  Umständen  durch  die  Riemenscheiben  vertreten  werden  können.  Um  die  Reibungsarbeit  in  den 
Gatterwellenlagern  zu  einem  Minimum  zu  machen,  sind  die  Schwungräder  mit  einem  Gegengewicht  zu  ver- 
sehen. Meistens  werden  jetzt  die  Lenkstangen  ganz  aus  Eisen  hergestellt  und  sind,  da  die  Sägen  gewöhn- 
lich nur  beim  Niedergange  schneiden,  die  Lenkstange  also  ausschliesslich  auf  absolute  Festigkeit  in  An- 
spruch nehmen,  mit  runden,  ovalen  oder  flachen  Querschnitten  zu  versehen. 

Femer  trägt  die  Gatterwelle  noch  die  Bewegungsmechanismen  für  den  Vorschub,  bestehend  aus 
Kurbel,  Hubscheibe  oder  Excenter. 

6.  Der  Sägerahmen  ist  möglichst  leicht  zu  construiren,  da  er  beim  Aufgange  eine  todte  Last 
darstellt;  derselbe  wird  aus  Holz,  aus  Holz  und  Eisen  oder  ganz  aus  Eisen  hergestellt,  und  zwar  kommt 
in  letzterem  Falle  Gusseisen,  Schmiedeisen  oder  Stahl  zur  Verwendung.  Ganz  aus  Holz  construirte  Gatter- 
rahmen sind  jetzt  nicht  mehr  sehr  gebräuchlich.     Die  Gatterriegel  sind  so  stark   zu  construiren,   dass  sie 
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die  Kraft,  welche  von  der  SpajiDiing  der  Sä^blätter  berrllhrt,  aufnehmen  können,  ohne  eine  nennenswerthe 
Darchbiegung  zn  erleiden. 

7.  Von  der  ZnfUhrnng  and  Befestigung  des  Holzes  wurde  bereits  oben  gesprochen.  Die 
langen  Klotzwagen  sind  insofern  nicht  günstig,  als  sie  einen  bedeutenden  Aufwand  an  Betriebskraft  erfordern, 
indem  sie  den  ganzen  Lauf  des  Klotzes  bis  zur  Vollendung  des  Schnittes  mitmachen  und  am  Ende  des 
letzteren  wieder  um  ihre  ganze  Länge  zurücklaufen  müssen. 

In  neuerer  Zeit  yerwendet  man  deshalb  statt  des  schweren  Klotzwagens  zwei  kleine,  den  Klotz  an 
den  Enden  nntersttitzende  Kopfwagen,  welche  vierräderig  und  ans  Gnsseisen  construirt  sind. 

Damit  der  Klotz  durch  das  Sägen  nicht  in  Vibration  geräth,  muss  in  vielen  FMlen  vor  und  hinter 
den  Oatterständern  noch  eine  selbständige  Auflagerung  geschaffen  werden. 

b.  Einige  Beispiele  ausgeführter  Verticalgatter  sind  im  Folgenden  erlKntert  und  durch 
Zeichnungen  veranBcbanlicht. 

1.  Ein  eisernes  Bnndgatter  mit  Walzenvorschub  zeigen  Fig.  573 — 575.  Jeder  der 
Seitenstander  A  A  enÜiftlt  bei  x  x  und  y  y  zwei  Fflbmngaatttcke  für  den  Oatterrahmen.  Dieser  besteht 
ans  den  je  aus  zwei  Stahlblechen 

gebildeten  Oatterriegeln  /,  wel- 
che einerseits  die  Sftgegehänge 
und  anderseits  die  schmiedeeiser- 
nen eingenieteten  Gatterschen- 
kel k  aufnehmen.  Die  Sägen 
können  dnrch  Anziehen  der  Keile 
n  gespannt  werden. 

Die  untenliegende  Be- 
triebswelle C  wird  durch  die  Rie- 
menseheiben  EE',  wovon  die  feste 
£  gleichzeitig  das  Schwungrad  er- 
setzt, mittelst  Riemen  angetrie- 
ben nnd  deren  Drehbewegung 
von  den  Lenkstangen  ff,  welche 
in  der  Mitte  der  Oatterschenkel 
angreifen,  durch  die  Kurbeln  KK 
der  Betriebswelle  in  eine  gerad- 
linig auf  und  ab  gehende  des  Gat-  . 
ters  umgesetzt  j 

DerznschneidendeHolz-  Y\f..  s7s~5:j. 

block  lagert,  sobald  das  eine  Ende 

desselben  ein  entsprechendes  Stück  angeschnitten  ist,  auf  zwei  in  eisernen  Schienen  geführten,  bereits  früher 
erwähnten  Kopfwagen,  für  das  Anschneiden  selbst  natürlich  nur  auf  einem  derselben. 

Von  den  Walzen  1 1  und  /'  /',  welche  den  Vorschub  bewerkstelligen,  befinden  sich  die  ersteren  nnter 
dem  Holzblocke  und  unterstützen  diesen  gleichzeitig,  wahrend  die  Walzen  l'  I'  oberhalb  desselben  liegen  und 
den  näthigen  Druck  ausüben.  Der  Antrieb  der  unteren  Walzen  geschieht  von  einer  Gegenknrbel  f^'  ans, 
indem  mittelst  der  Stange  b  ein  Hebel-  und  Frictionsmechanismus  h  d  eine  Scheibe  o  ruckweise  umdreht. 
Mit  letzterer  fest  verbunden  ist  ein  Getriebe  a,  welches,  indem  es  in  die  auf  den  unteren  Walzenwellen 
sitzenden  Stirniilder  c'  c'  eingreift,  den  intermittirenden  Vorschub  bewirkt. 

Der  Betrieb  der  Oberwalzen  geschieht  von  den  Unterwalzen  ans  durch  2  Paar  konische  Räder  m  m' 
nnd  die  stehende  Welle  p.  Damit  man  mit  des  oberen  Walzen  den  nüthigen  Druck  auf  den  Klotz  aus- 
üben kann,  sind  dieselben  duush  einen  Mechanismus,  bestehend  aas  den  Zahnstangen  z,  in  deren  Enden  die 
Walzen  /'  gelagert  sind,  und  den  Getrieben  z',  welche  von  den  Handrädern  s  ans  unter  Vermittelung  der 
Zahnräder  f  und  w  gedreht  werden,  in  verticaler  Richtung  verschiebbar,  indem  sie,  in  Gleitklotzen  gelagert, 
sich  in  den  Führungen  q  q  bewegen  lassen.  Zn  diesem  Zwecke  musa  sich  das  obere  der  konischen  Räder  m 
auf  der  stehenden  Welle  mittelst  Nnth  nnd  Feder  verschieben  lassen.  Die  oberen  Walzen  können  auch 
vom  Holzblock  entfernt  nnd  in  beliebiger  Höhenlage  festgehalten  werden. 

2.  Ein  transportables  Bundgatter  mit  Wagenvorschub  und  obenliegender  Antriebs- 
welle bringen  die  Fig.  &76— 577  zur  Ansicht.  Zwischen  den  beiden  gusseisernen  Oatterständern //^  wird 
an  zwei  Bchmiedeeiaemen  Stangen  ss  der  Gatterrahmen  geführt,  indem  er  von  zwei  am  unteren  Riegel 
angreifenden  Lenkstangen  LL  von  der  Betriebswelle  W  ans  bewegt  wird.  Auf  jedem  Ende  der  Betriebs- 
welle sitzt  ein  Sehwungrad  S,  welches  zugleich  als  Knrbel  fUr  die  Lenkstangen  L  L  dient. 

Behnfs  Zuführung  des  Blockes  lagert  derselbe  auf  dem  ans  Holz  gebauten  Wagen  B,  welcher  aaf 
mit  Keilnuthen  versehenen  RoUen  läuft   nnd  mittelst   dieser  auf  dreieckigen  Schienen  geführt  wird.     Der 
Wagen  besitzt  an  seinen  Längsbalken  Zahnstangen  z,  in  welche  Getriebe  2|  eingreifen,  die  von  der  Welle  w 
HsDdb.  d.  MaMh  -CoDstr.  DI.  IS 
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in  eiDfacher  Weise  mittelst  des  Sperrades  o  nnd  des  Sperrkegels  /  angetriebeo  werden.  Hier  ist  der 
Vorachub  also  ebenfalls  intermittirend.  Die  Bewegung  dea  Sperrades  dureh  den  Sperrkegel  geschieht  von 
der  Betriebawelle  W  aus  durch  ein  Excenter  E  und  die  Stangen  l  und  ^i.     Der  Vorschob  kann  durch  die 

Stellvorrichtung  v  verändert  werden, 
Zum  schnellen  BUckzug  des  Wagens 
nach  vollendetem  Schnitte  dient  das 
Stirnrad  p  mit  dem  im  Bock  b  ge- 
lagerten Getriebe  ^  und  der  Hand- 
korbel  r.  Um  den  nöthigen  Druck 
von  oben  auf  den  Block  auszuüben, 
sind  zwei  Rollen  a  angebracht,  die 
von  den  Zahnstangen  ä  d,  auf  welche 
die  Hebel  m  mit  den  Gewichten  n 
wirken,  nach  unten  gedrückt  werden. 
3.  Eine  combinirte  Gatter- 
säge für  Bauholz  und  Breter 
der  Firma  Bell  &  Co.  in  Kriens  ver- 
anachanlichea  die  Fig.  578  —  519. 
Dieselbe  ermöglicht,  je  nach  Bedarf 
eismal  als  einblätterige  Säge  mit  ge- 
wdbulichem  Wagen  oder  das  andere 
Mal  als  Buudgatter  mit  Vorschub- 
walzen zu  sägen.  Fig.  578 — 579 
zeigen  die  Säge  als  Buudgatter  mit 
"«■"'"°"-  Vorschubwalzen  a.    Die   Endstücke 

des  Wagens  sind  als  Blockwagen  b  ausgebildet,  auf  welchem  die  gleiche  Vorrichtung  zum  Festhalten  der 
Bäume  angebracht  ist,   wie  auf  den  Wagen  der  Bnndgattersägen ,  nämlich  drehbare  Arme,   die  durch  mit 
Griffen  versehene  Schrauben  in  den  Stamm  einzudrücken  sind.    Die  Gatterschenkel  A  sind  von  gutem  Fichten- 
holz und  die  Oatterriegel  h,  welche 
mit  letzteren  durch  je  2  Schrauben 
verbunden  sind,  aus  Flacheiseni  Die 
4  Ftthrnngslager  d  sind  ans  Weiss- 
bncbenbolz,  mit  je  2  Schranben  an 
das    Gatter    angeschranbt ,    welches 
mittelst  ersterer  au  den  Stangen  ff 
geführt  wird.    Das  Gatter  mit  Sägen 
etc.  wiegt  280  kg;  es  haben  somit 
I  die    Schwungräder   von    1150  mm 
Durchmesser  je   140  kg  Gegenge- 
I  wicht  hervorzubringen  und  sind  bei 
:  dem  mittleren  Hnbe  zwischen  540 
und   600  =  570  mm   ca.    100 'kg 
Gegengewicht  in  gegebener  Form  B 
hinznsufUgen.     Dnrcb    zwei  Lenk- 
stangen ff  geschieht  die  Bewegung 
des   Gatters    von    den   als   Kurbel 
dienanden  Schwungrädern  ans. 

Zum  Vorschieben  der  Stämme 

ist  die  gewöhnliche  Frictioosscbal- 

tung  J  angebracht,  welche   durch 

Stirnräder  AT  auf  die  Vorschub  walzen 

fif.  BiB-siB.  wirkt.     Von   dem  Gatter  aus  wird 

die  Frictionsscheibe  mittelst  Hebel- 

gelenk  b  betrieben;  auch  während  des  Ganges  der  Säge  ist  die  Schaltung  von  3  auf  6  mm  verstellbar  und 

durch  eine  Kette,   welche   au  beiden  Sperrkegeln   befestigt  ist,   zum  selbstthätigen  Auslasen  eingerichtet 

Die  Vorscbnbwalzen  von  200  mm  Durohmesser  sind  auf  der  ganzen  Länge  cannelirt. 

Die  9  Blätter  sind  derart  im  Gatter  festgespannt ,  dasa  sie  2  grössere  und  6  kleinere  Oefinnngen 
bilden,  sodass  4  Blätter  Baubolz  anf  Breite  und  Höhe,  sowie  6  Abschnitte  auf  Bretdicke  von  den  anderen 
Blättern  geschnitten  werden.  Soll  die  Säge  nur  mit  einem  Blatte  wie  gewöhnliche  Sägeu  arbeiten,  so  wer- 
den die  beiden  Endwagen  ausgezogen   und  der  in  Fig.  578  ersichtliche  Wagen  /  von  7,300  m  Länge  mit 
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Laufrollen  m  und  Zahnstange  n  eing:eschoben,  die  Wagen  h  wieder  angestossen  nnd  dnrcb  Ueberplattungen 
seitlich  der  J- Batken  an  dem  eigentlichen  Wagen  /  festgemacht.  Die  Druckwalzen  p  werden  aufgezogen 
nnd  die  Vorschnbwalzen  a  herausgenommen. 

An  Stelle  der  yerlUnger- 
ten  Welle  einer  dieser  letzteren 
Walzen  wird  eine  kleine  Welle  q, 
welche  du  n&inliche  Transportrad 
aufnimmt,  eingelegt  Anf  dem 
Wagen  sind  gewöhnlich  Tisch  nnd 
Sattel  s  und  (  znr  Befestigung 
und  zum  Vorschub  der  Stämme 
angebracht,  womit  dann  die  ein- 
blätterige Säge  fHr  die  Arbeit 
eingerichtet  ist. 

4.  Ein  htflzernesMit- 
telgatter  zeigen  die  Fig.  580 
bis  585;  die  Congtrnction  des- 
selben ist  ohne  weitereg  ans  der 
Zeichnung  ersichtlich. 

An  den  hölzernen  Gat- 
terständem  A,  welche  mit  den 
OebändewSnden  verbunden  sind, 
wird  an  schmiedeeisernen  8tangen 
s  der  hölzerne  mit  Eisen  armirte 
Gatterrabmen  geführt ;  das  Säge- 
blatt ist  in  der  Mitte  der  Gatter- 
riegel befestigt;  durch  zwei  Lenk- 
stangen ££  geschieht  der  Antrieb  n,.  aso-ua. 
des  Gatters  von  den  gleichzeitig 

als  Kurbel  wirkenden  Schwangrädcm  der  Antriebswelle  ans.  Der  zu  schneidende  Block  lagert  auf  einem 
Wagen  /!,  welcher  mittelst  Zahnstange  «nd  Getriebe  durch  den  ebenfalls  gut  in  der  Figur  Hbersichtlichen, 


_-^^lJ_j'l 


von  der  Schubstange  ans  bewegten  VorschnbrnechanismoB  pqtvr  dem  Sägeblatte  zugeführt  wird.  Auch 
hier  ist  der  Vorschub  intermittirend ;  dorch  die  Riemenscheiben  xyz  wird  der  schnellere  Rtlckgang  des 
Schlittens  nach  erfolgtem  Schnitte  bewirkt. 
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5.  Ein  anderes  Mittelgatter,  das  zugleich  ala  Seitengatter  benutzt  werden  kann,  zeigen  die 
Fig.  586 — 588.  Der  ebenfalls  aus  Holz  constrnirte  Oatterrahmen  wird  an  zwei  an  den  Gatteretlndern  be- 
festigten achmiedeeiaernen  Stangen  geführt  nnd  von  der  darunterliegenden  Antriebswelle  mittelst  zweier 
bttlzemen  Lenkstangen  angetrieben.  Auch  hier  dienen  die  Schwungräder  zugleich  als  Kurbeln.  Mit  dem 
einen  ist  eine  Gegenkurbel  verbunden,  von  welcher  aus  der  Vorschub  in  bekannter  Weise  mittelst  Zahnstange 
und  Getriebe  bewirkt  wird.  Durch  die  Einrichtung  der  Anfspannvorrichtaog  iat  es  möglich  gemacht,  die 
Säge  mit  besonderem  Vortheil  zum  Abschwarten  der  Stämme  zu  benutzen.  Der  schnellere  RUcklauf  des 
Wagens  wird  von  einer  anter  dem  Fussboden  gelagerten  Welle  ans  dnrch  Riemenbetrieb  bewerkstelligt,  die 
durch  Riemen  von  der  Betriebswelle  angetrieben  wird.  Aus  der  Figur  ist  die  ganze  Constmction  des  Gattere 
sehr  leicht  zu  entnehmen. 

2.  Horizontal gatter. 

Bei  Horizontalgattern  ist  die  doppelte  Wirkung  des  Gattergewichtes  (beim  Niedergange  fördernd 
nnd  beim  Aufgange  widerstehend)  dadurch  vermieden,  dass  das  Sägeblatt  horizontal  gelegt  wird. 

Um  diese  Lage  des  Holzes  aber  auch  beibehalten  zu  kennen,  mnss  sich  die  Fläche  der  Säge  in 
horizontaler  Ebene  befinden.  Hierdurch  ist  man  darauf  beschränkt,  nur  ein  einziges  Sägeblatt  zu  verwenden, 
welches  man  aber  wirksamer  als  ein  solches  bei  Verticatgattern  machen  kann,  indem  man  ihm  eine  grössere 
Geschwindigkeit  und  eine  Verzahnung  giebt,  welche  gestattet,  dass  es  im  Hin-  und  Hergange  schneidet. 
(Fig.  13  n.  14  Seite  HS.)  Die  Horizontalgatter  dienen  sowohl  zum  Schneiden  der  Breter  aus  Blöcken,  wie 
auch  zum  Zertheilen  der  Bohlen  in  dünne  Breter. 
Bei  Horizontal gattern  kann  man  annehmen: 

AdmIiI  der  Sohnitte  pro  Hin.  n  —  240—300.  Lange  des  Zugoa  520—680  mm. 

Vorschub    I  ''*'^*  ^'''^  *  =  3  bis  4,5  mm  Leistung  pro     I  hartes  Holz       9  qm 

nro  Schnitt  I  "'^'^'''^  Bolz  f  =  4,5  bis  6  mm         Säge  und  Stunde  (weiches  Holz  13  qm. 

"  I  schwache  Stämme  i  =^         bis  9  mm. 

Die  Constmction  nnd  Anordnung  der  meist  gebräuchlichen  Horizontal gatter  gebt  ans  folgenden 
Beispielen  hervor. 

1.  Das  durch  Fig.  599 — 594  veranschaulichte  Horizontalgatter  ist  für  Stämme  von  7  m  Länge 
und  0,75  m  Stärke  bestimmt. 

- .--   .    r-     ■;  Die   ElotzzufUhrnng  geschieht   durch 

einen  Wagen,  welcher  theilweise  aus  Fig. 
591 — 593  ersichtlich  ist.  Auf  diesem  wird 
der  Stamm  durch  die  Klotzklammern  A 
^B  gegen  seitliche  Verschiebung  gesichert  nnd 
^^^  ruht  auf  den  beiden  Querhölzern  ßt  und 
B-i,  welche  in  der  Längsrichtung  des  Wa- 
gens verstellbar  nnd  dnrch  die  Haken - 
schrauben  C  za  fiziren  sind.  Durch  die 
RoTlen  D  ist  der  Wagen  auf  abgehobelten, 
genau  horizontal  montirten  Laufschienen 
verschiebbar  und  wird  dnrch  die  beiden 
Getriebe  F,  welche  mit  den  zu  beiden 
Seiten  des  Wagens  befestigten  Zahnstangen 
E  in  Eingriff  stehen,  fortbewegt. 

Der  Betrieb  des  Wagens  geschieht  beim 
Vorwärtsgang  direct  von  der  Betriebswelle 
0  aus,  indem  die  auf  dieser  sitzende  Fric- 
tionsecheibe  //  durch  die  Frictionssoheibe  J 
die  stehende  Welle  A'  treibt;  durch  Verschiebung  der  Scheibe  J  auf  der  Welle  A"  kann  man  die  weiten  Ge- 
schwindigkeitsgrenzen beim  Vorschub  beherrschen.  Auf  der  stehenden  Welle  f^  sitzt  auch  die  Schnecke  Z, 
welche  mittelst  des  Schneckenrades  M  die  Welle  A'  in  Bewegung  setzt.  Das  auf  dieser  in  Feder  und  Nuth 
verschiebbare  Getriebe  0  steht  mit  dem  Rade  P  in  Eingriff,  welches  auf  der  die  beiden  Getriebe  F  tragen- 
den Welle  0  festgekeilt  ist. 

Bei  Beendigung  des  Vorschubes  wird  das  Getriebe  0  durch  den  Hebel  0;  ausgerttckt,  wobei  gleich- 
zeitig das  Getriebe  Ol  auf  der  Welle  P-i  zum  Eingriff  in  das  Bad  P  gelangt.  Da  die  Welle  Pj  durch  die  auf 
ihr  sitzende  mit  der  Transmission  correapondirende  Riemenscheibe  Pi  in  entgegengesetzter  Richtung  wie 
die  Welle  N  getrieben  wird,  so  tritt  durch  diese  Hebelbewegnng  der  schnellere  Rückgang  des  Wagens  ein. 
Die  Sägenbewegnng  geschieht  durch  die  Lenkstange  H  von  der  Welle  Ri  ans,  die  durch  Biemen 
von  der  Betriebswelle  G  aus  angetrieben  wird;  letztere  steht  durch  ein  konisches  Räderpaar  direct  mit  der 
Vorgelege  welle  G,   in  Verbindung. 


Fig.  »SS— »»I. 
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Die  LeukstaDge  besteht  aas  Holz  mit  zwei  schmiedeeiBernen  EOpfen.  Das  Gatter  wird  dnrcli  die 
am  SlgenspaDner  befestigien  Fllbrungalager  S  geführt,  welche  mit  ihren  Einlagen  von  Weissbnche  auf  den 
PllbningsBtaDgen  T  gleiten.  Letztere  sind  auf  dem  Gattersnpport  fegtgeschranbt  und  können  mJt  diesem 
ebenso  wie  das  Lager  fllr  die  Welle  Ri  anf  den  Standern  in  der  Höhenrichtnng  verstellt  werden. 

2.  Eine  doppelte  Horizontatsage  der  Firma  E.  Weber  &  Co.  in  Rheine  zeigt  Fig.  595.    Die 

Haschine  bewegt  mittelst  einer  doppelt  gekröpften  » — '"''- • 

Kurbelwelle  jI  nnd  zweier  Lenkstangen  /  /  zwei  Gat- 
terrahmen ff  mit  je  einer  Säge  s  Si  in  verschiedener 
Richtung  nnd  verschiedenen  Horizontalebenen. 
Letztere  werden  in  Gleitstücken  ff  gnt  geftlhrt. 
Nach  jedesmaliger  Vollendnng  eines  Schnittes  wer- 
den die  beiden  Sägen  nach  Belieben  entweder  unter 
Beihehftttnng  ihres  bisherigen  Abstandes,  oder  voll- 
ständig unabhängig  voneinander  an  dem  Gestell 
Ji  mittelst  der  Schrauben  Spindeln  p  p  gesenkt 
oder  gehoben. 

Durch  Bankhaken  h,   die  mittelst  flach- 
gängiger  Schraubenspindeln  bewegt  werden,  wird 

der  zu  schneidende  Stamm  b  anf  dem  ans  Schmiedeeisen  bestehenden  Wagen  w  befestigt;  der  Vorschub  ist 
continuirlich  und  während  des  Ganges  verstellbar. 

Vom  Standpunkte  des  Wärters  aus  erfblgt  die  richtige  Einstellung  der  Sägen  mit  Hilfe  von  Zeiger- 
werk und  Hasstab  mit  grässter  Leichtigkeit. 


Bei  den  Kreissägen  hat  das  Sägeblatt  die  Form  einer  kreisrunden  Scheibe,  welche  am  Umfange 
die  bereits  frUher  erwähnten  Verzahnungen  trägt;  dieses  Blatt  wird  auf  einer  (meistens  horizontalen)  Welle 
befestigt  nnd  mittelst  Riemen  in  schnelle  Rotationsbewegung  versetzt.  Das  Holz  wird  auf  einem  horizon- 
talen Tische  mit  den  Händen  gegen  die  St^e  vorgeschoben  oder  liegt  anf  einem  durch  einen  Mechanismus 
bewegten  Wagen;  der  Vorschub  des  Holzes  ist  bei  den  Kreissägen  continnirlich,  da  die  Säge  nnunterbrochen 
schneidet. 

Der  Durchmesser  der  KreissägeblAtter  beträgt  0,3  bis  1  m;  jedoch  kommen  auch  Durchmesser 
von  2  m  und  mehr  vor.  Blätter  mit  mehr  als  0,G  m  Durchmesser  erhalten  meistens  sog.  Wolfszähne, 
welche  noch  geschränkt  werden. 

Die  Sägeblatt-Dicke  ist  abhängig  vom  Durchmesser  und  beträgt  das  Verhältniss  der  Dicke  s 

zum  DnrchmesBer  D  des  Sägeblattes  s    I  1 

ß   ~  2Ö«  ~  3ÖÖ' 

Die  Umfangsgeschwindigkeit  der  Kreissägen  kann  angenommen  werden: 
a.  fllr  Längsschnitt:   ^=40— 45  m;  b.  fllr  Querschnitt:   r=.20— 25  m. 

Der  Vorschub:  a,  für  Längsschnitt:  36  mm  pro  See;  b.  fllr  Querschnitt:   12  mm  pro  See. 

Die  Umdrehungszahl  pro  Hin.  n  ca.  800. 

Als  Quantum  zerspanten  Holzes  pro  Stunde  und  Pferdekraft  Nutzarbeit  kann  angenommen 
werden:  v  =  0,014  cbm  bei  harten  HQlzem;  v  ^  U,02S  cbm  bei  weichen  HOlzern 

dann  ist  die  Nntzarbeit  zu  berechnen  aus: 

^2  =   iQQQ,,  H»  und  die  Leergangsarbeit  aus:  A',  =  -g^^  H» 

wenn  f  i  die  Breit«  des  Schnittes,  F  die  Schnittfläche  pro  Stunde  in  qm,  n  die  Umdrehnngszalil  pro  Hinute 
und  D  den  Durchmesser  des  Sägenblattes  bezeichnet.    Als  Leistung  pro  Stunde  ist  14 — lä  qm  anzunehmen. 

Da  das  zu  schneidende  Holz  über  die  im  Gestell  gelagerte  Sägenachse  hinweggehen  mnss,  so  kann 
man  mit  Kreissägen  offenbar  nur  Dicken  von  etwas  weniger  als  der  halbe  Durchmesser  des  Blattes  beträgt, 
schneiden,  weshalb  man  auch  zwei  kleinere  Sägen  verwendet  hat,  wovon  jede  etwas  mehr  als  die  halbe 
Dicke  des  Holzes  schneidet,  und  zwar  eine  von  unten  und  die  andere  von  oben.  Beide  Sägen  werden  um 
etwas  versetzt,  um  einander  nicht  im  Wege  zu  sein. 

Folgendes  erklärt  die  Construction  und  Anordnung  der  Kreissägen. 

1.  Eine  kleine  Kreissäge  mit  Tisch  zum  Heben  und  Senken  von  Gebr.  Schmaltz  in 
Offenbacb  zeigen  Fig.  596 — 597.  An  einem  krilftigen  Hohlgnssständer  a,  an  dessen  oberem  Theile  die 
gnsstahleme  Sägewelle  m  mit  ^tgeblatt  s  gelagert  ist,  ist  der  obenliegende  Tisch  t  mit  dem  Lineal  /  in 
verticaler  Richtung  mittelst  der  Schraube  r  und  des  Handrades  !i  verschiebbar. 

Der  Antrieb  der  Sägewelle  geschieht  von  der  Transmission  aus  mittelst  Riemen  unter  Vermittelung  der 
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Vorgelege  welle  /  mit   fester   iincl  loBcr  Scheibe   h  nud  b\   durch  die   Riemenecheiben  d  und  r;    znm  Aus- 
rücken dient  die  Stange  ». 

Die  Maschine  ist  äusserst  solid  and  einfach  und  ist 
hauptsächlich  zum  Bestoseen  von  Parqnetten  etc.  geeignet. 
2.  Eine  U  niversal  kr  eise  äge  zeigen  die  Fig.  598 
bis  60  t.  Das  ganze  Gestell  ist  aus  einem  Stück  gegossen. 
Die  FOsse  A  Ai  entbalten  je  einen  Lagerarm  ß  ange- 
schraubt zur  Aufnahme  der  Vorgelegewelle  a,  welche  die 
feste  und  lose  Betriebsriemenscheibe  />  b',  sowie  die  Rie- 
menscheibe C  trägt.  Erstere  sind  für  den  von  der  Trans- 
misuonswelle  kommenden  Riemen,  letztere  ftir  den  An- 
trieb  des  Sägeblattes  selbst  bestimmt. 

, s.- -  - ™.-- -  An  der  Unteröäehe   der  Tischplatte  ist  ein  abwärts 

Tig.  5BS-59T.  gerichteter   in   Hoblgnss   ansgeführter    Support   C  ange- 

schraubt; die  nach  links  stehende  Fläche  desselben  hat 
eine  Steigung  von  links  nach  rechts;  die 
Seitenkanten  dieser  Fläche  sind  prisma- 
tisch geformt  nnd  dienen  dem  Schlitten 
D,  welcher  in  Lagern  E  die  Sägewelle  e 
tiügt,  als  FUhrnng.  Die  Verschiebung 
des  Schlittens  geschieht  mittelst  des 
Handrades  /und  der  Scbraubenspindel  g. 
Mittelst  dieses  Mechanismus  wird  die  Säge 
höher  Aber  den  Tisch  erhoben  oder  unter 
denselben  herabgesenkt,  wodurch  es  mög- 
lich wird,  sowohl  lang  zu  sägen,  aU  auch 
Nnthen  zu  schneiden. 

Unterhalb  des  Randes  der  Tisch- 
platte sind  an  den  Füssen  A«  nnd  A:i 
zwei  Angenlager  i  angegossen,  in  wel- 
chen die  Scbraubenspindel  F  mit  der 
Handkurbel  G  gelagert  ist.  Dieselbe 
hat  ihr  Muttergewinde  in  dem  abwärts 
Flg.  698~Mi.  gekritmmten  Tbeiie  der  Fussplatte  ff  dea 

FUbrungslineales  /.    Durcli  Drehung  der  Spin- 
del kann  also  ff  mit  /  auf  dem  Tische  ver- 
''  schoben  und  zwar  dem  Sägeblatt  genähert  oder 

(  von    demselben    entfernt   werden.     Das   Ftth- 

\  mngslineal  J  ist  auch  zu  ff  in  einem  Winkel 

verstellbar,  um  Schnitte  herzustellen,  die  mit 
den  Seitenflächen  des  Holzes  einen  Winkel  bil- 
den ;  dazu  ist  das  Scharnier  k  und  die  Stange  / 
mit  dem  Bolzen  n,  welcher  in  o  verschiebbar 
ist,  vorhanden.  Dieses  Ftlhrnngslineal  besteht 
ans  zwei  Platten,  deren  der  Säge  znnächst 
stehende  mittelst  der  Bolzen  p  nnd  der  langen 
LOcher  q  in  verticalem  Sinne  verstellbar  ist; 
letztere  Vorriohtnng  bewirkt  ein  permanent 
dichtes  Anliegen  der  Unterkante  von  /  an  der 
Tischplatte.  Fig.  601  zeigt  die  Lagerung  der 
Sägespindel  mittelst  konischer  Lagerschalen. 

'i.   Eine  Kreissäge   für  Bauhölzer 
wird    durch    Fig.    602  —  604    veranschanlicbt. 
Die  Sägewelle    ff  mit    der  Säge   S  und  der 
festen  und  losen  Riemenscheibe  RR  ist  in  dem 
tig.  rm—to*.  Bocke   G   gelagert    nnd   wird  direct  von  der 

Transmission  nnd  Vorgelegewelie  aus  ange- 
trieben; dieselbe  macht  1000  Umdrehungen  pro  Min.  Seitlich  vom  Sägeblatt  wird  auf  Schienen  der  den 
Stamm  aufnehmende  Wagen  B  gefllhrt  und  mittelst  Getriebe  g  und  Zahnstange  z  gegen  die  Säge  vor- 
gerllckt.    Durch  die  Vorrichtung  V  wird  der  Stamm  auf  dem  Wagen  festgehalten.    Der  Vorschub  geschieht 
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contmuirlioh  von  den  drei  Riemenscbeihen  (2  feste  und  eine  mittlere  lose)  aus  mitteLst  Zahnrädervorgelege; 
zar  Einrtickung  des  letzteren  dient  die  Stange  n  mit  der  Kuppelung  k,  sowie  der  Hebel  //i  mit  der  daran 
sitsenden  Riemengabel.     Die  EreisBäge  wird  durch  den  Hebel  H  nnd  dessen  lUemengabel  eingerückt. 

Die  doppelte  Kreissäge 
in  Fig.  605 — 606  lÜent  zum  Schneiden 
von  Bauhölzern,  als  Breter,  Bohlen  etc. 
Die  ganze  Constrnction  erinnert  lebhaft 
an  die  der  Verticalgatter.  Wie  dort,  so 
enthalt  auch  hier  das  Gestell  4  Vor- 
schnbwalzen  a  a ,  wovon  nur  die  beiden 
unteren  angetrieben  werden ;  die  beiden 
oberen  Walzen  können  durch  Zahn- 
stangen z  z  gehoben  oder  gesenkt  und  . 
durch  Hebel  h  mit  Oewichten  g  auf  den 
Stamm  gepresst  werden.  Der  Stamm 
lagert  auch   hier  auf  zwei  Kopfwagen 

k  k.     Der  Vorschub  ist  hier  contlnnir-  n^.  «os— ao«. 

lieb  und  wird   durch  Riemen   r  T)  und 

konische  Getriebe  c  einerseits  und  zwei  Schrauben  ohne  Ende  s  s  mit  Schneckenrädern  n  n  anderseits 
bewirkt. 

Die  ganze  Maschine  ist  sehr  einfach   und  änsserst  solid  anf  einem  kräftigen  E^indament  montirt. 


Die  Säge  besteht  hier  in  einem  bandartigen  Sägeblatt,  welches  nach  Art  der  Riemen  über  zwei 
rierocnschei benartige  Rollen  länft,  Uit  der  Bandsäge  kOnnen  wegen  der  geringen  Breite  ihrer  Blätter 
kleine  Curven  geschnitten  werden ;  die  Reibung  ist  weit  geringer  als  bei  den  früher  beschriebenen  Sägen, 
weshalb  ihr  Betrieb  eine  viel  kleinere  Kraft  erfordert.  Die  Bandsägen  erzeugen  bei  der  geringen  Stärke 
ihrer  Blätter  eine  schwache  Schnittspnr,  bei  der  kleinen  Theilang  der  Blattzähne  einen  zarten  Schnitt  und 
eine  glatte  Schnittfläche.  Die  Abnutzung  der  Zähne  ist  in  demselben  Verhältniss  geringer,  als  die  Zahl 
derselben  in  den  Blättern  grOseer  ist  gegen  die  der  Blätter  der  anderen  Sägema«cfainen. 

Die  Bandsägen  schneiden  wie  die  Kreissägen  nur  nach  einer  Seite  nnd  zwar  nnnnterbrochen,  haben 
aber  vor  letzteren  noch  den  Vortheil,  dass  die  Zahngeschwindigkeit  immer  dieselbe  bleibt,  was  bei  den 
Kreissägen  infolge  der  Verkleinerung  des  Durchmessers  durch  das  Schärfen  nicht  der  Fall  ist. 

Der  Betrieb  der  gewohnlichen  Bandsägen  erfolgt  immer,  solange  als  Örtliche  Verhältnisse  dies  ge- 
statten, der  Einfachheit  wegen  direct  von  der  Haupttransmiasions welle  aus. 

Auf  der  Hauptwelle  der  Maschine  sitzen  die  Los-  und  Festscheibe,  sowie  eine  der  Sägerollen, 
während  die  andere  Sägerolle  auf  einer  Achse  sitzt,  die  in  einem  Sapport  gelagert  ist  und  deren  Abstand 
von  der  Aze  der  Hauptwelle  regullrbar  ist.  Die  Sägerollen  sind,  um  ein  Gleiten  des  Sägeblattes  auf  den- 
selben zu  vermeiden,  mit  straff  anfliegenden,  aufgeschraubten  Lederb&ndagen  zu  versehen,  jedoch  so,  dass 
das  ^geblatt  nicht  mit  den  Schrauben  in  Berührung  kommt.  Ueberall  mnss  der  Durchmesser  der  Rolle 
der  gleiche  sein,  indem  das  Blatt  nur  unter  dieser  Bedingung  an  seiner  Stelle  verbleibt,  im  anderen  Falle 
aber  stets  nach  der  hSheren  Stelle  läuft  und  so  entweder  am  Rollenrande  schleifen,  oder  von  der  Rolle 
herunterfallen  würde. 

Vor  nnd  hinter  dem  Schnitte  wird  das  Blatt  direct  in  Holzbacken  geführt,  ausserdem  befindet  es 
sich  aber  noch  in  weiteren  Führungen,  um  beim  Reissen  keinen  Sehaden  anzurichten.  Die  Führung  vor 
dem  Schnitte  besteht  z.  B.  aus  zwei  kleinen  Frictionsrollen  oder  dergl.;  hinter  dem  Schnitt  bildet  der 
Schlitz  des  Tisches  die  Führung.  Der  Tisch  ist  auf  der  oberen  FUche  eben  gehobelt  und  gegen  den 
Horizont  verstellbar. 

Bezeichnet: 

D  den  Durchmesser  der  Rollen  n  die   Tonrenzahl  pro  Miaute 

V  die  Geschwindigkeit  der  Säge  X\    „     Sohnittweite  in  mm 

f     ,  g  „    Zuschiebnng      F    „    stündlich  gelieferte  (einfach  gerechnete) 

Schnittfläche  in  qm, 
so  kann  die  erforderliche  Betriebskraft  nach  folgenden  Formeln  berechnet  werden: 

Für  den  Leergang:  nP      ^ 


Die  Nntzarbeit  ist: 

bei  Fichtenholz: 


N.  

600000 


326tl 


i  Eichenholz  :  iVj  =  (  «,052  +  - 

Eothbuchenholz :    N-'  =  ( 0,062  -f  - 


■^' 


Fii    607-flOS. 


10000000  r/        " 

Die  mittlere  Geschwindigkeit  des  Sägeblattes  kann 
angenommen  werden:  J''=  ll  m. 

Die  Geschwindigkeit  der  Znachiebung: 

V  =:  520—1300  mm. 
Der  Scheibendnrchmeser  empfiehlt  sich: 
bei  einer  Breite  des  Blattes  von  15 — 20  mm  D=  680    mm 
„„,„,„  65  mm  D  =  1255  mm 

zu  machen, 
j  Einige  ansgefllhrte  Bandsllgen  zeigen  folgende  Figuren. 

f  1.    Fig.  607 — 608  zeigen  eine  Bandsäge  gewöhnlicher  Con- 

struction.  In  dem  unter  dem  Tische  T  liegenden  Theile  des  gnss- 
eisernen  Gestelles  A  ist  die  Hauptrolle  C  gelagert;  dieselbe  trägt 
anf  der  einen  Seite  die  feste  und  lose  Riemenscheibe  r,  r-i  und 
auf  der  anderen  Seite  die  davon  angetriebene  S&genrolle  Jt,  über 
welche  das  Sägeblatt  s  nach  der  oberen  RoUe  R^  läuft.  Letztere 
ist  um  einen  Zapfen  z  des  Snpportes  S  drehbar  und  kann  mit 
diesem  durch  Drehen  des  Handrades  A  der  Betriebswelle  näher  ge- 
bracht oder  von  derselben  entfernt  werden.  Das  ^geblatt  wird  vor  und  hinter  dem  Schnitt  dnrch  die 
Backen  f  und  /j  geßihrt.  Zum  Abstellen  und  Einrtlcken  der  Maschine  dient  die  Stange  a  mit  der  Riemen- 
gabel  d,  welche  in  dem  Rohr  r  geftlhrt  wird. 

2.  Die  Bandsäge,  welche  durch  Fig.  609 
bis  610  dargestellt  wird  dient  zum  Schneiden  von 
Bretem,  Bohlen  etc.  Der  zu  schneidende  Stamm 
wird  auf  dem  Wagen  W  festgespannt  und  mit  die- 
sem gegen  das  Sägeblatt  s  vorgeschoben.  Letz- 
teres läuft  auf  den  beiden  Rollen  R  und  R',  von 
denen  erstere  wieder  auf  der  mit  Fest-  nnd  Los- 
scheibe r  r,  versehenen  Betriebawelle  sitzt,  letztere 
sich  aber  nm  einen  Zapfen  des  am  oberen  Theile 
angebrachten  Supportes  dreht.  Die  beiden  Fuh- 
rungSstUcke  /  nnd  /*[  können  je  nach  Höhe  des 
Stammes  einander  näher  gebracht  oder  voneinander 
entfernt  werden,  wobei  jedoch  /i  unveränderlich 
seinen  Platz  beibehält.  Das  nach  oben  lanfende 
Stuck  des  Sägeblattes  wird  nochmals  gefOhrt  von 
der  Anordnung  /j. 

8.  Eise  doppelte  Horizontal bandsäge 
von  E.  Witte  wird  durch  Fig.  611  —  612  verbild- 
licht.    Die  beiden  Hohlgusständer  S  Si   mit  Pris- 
Pig.  tion-eio.  menfUhrungen  für  die  Supportplatten  PPj   sind  auf 

einer  gemeinsamen  Grundplatte  befestigt  nnd  oben 
durch  ein  Zwischenstück  C  verbunden.  Die  beiden  Snpportplatten  PP,  tragen  die  Zapfen  zz  (wovon  2 
mittelst  Handrad  A,  Schraubenspindel  s  und  Blattfeder  />  verstellbar),  um  welche  die  Sägerollcu  rotiren, 
deren  eine  mit  der  vom  Vorgelege  aus  getriebenen  Riemenscheibe  verbunden  ist.  An  der  unteren  Seile  der 
Supportplatten  PPi  sind  die  FUhrungsarme  a  ii  mit  Holzblijckcben  zur  Fflhrung  der  Sägeblätter  angebracht 
und  der  zu  schneidenden  Holzbreite  entsprechend  verstellbar. 

Die  Snpportplatten  sind  zur  Einstellung  der  Sägen  in  der  verlangten  Höhe  im  verticalen  Sinne 
verstellbar  durch  die  an  den  Supportplatten  befestigten  Hnttern  und  die  verticalen  Scbranbenspindeln  SS{, 
welche  mittelst  Kegelrädchen  r  ri  von  zwei  oben  auf  den  Ständern  gelagerten  horizontalen  Wellen  n>  w' 
bewegt  werden.  Die  beiden  Wellen  können  durch  aufgesteckte  Handkurbeln  von  Hand  oder  mittelst  Riemen- 
betrieb gedreht  werden,  tragen  aber  ausserdem  zwei  ineinander  greifende  Stirnrädchen ,  wovon  eines  ver- 
schiebbar angeordnet  ist,  sodass  sowohl  jede  Snpp ortplatte,  also  jede  Säge  ftlr  sich,  als  auch  beide  zusammen 
verstellt  werden  können.' 

Der  Betrieb  vom  Vorgelege  aus  kann  entweder  mittelst  der  Balanciere  und  Leitrollen  (in  der  Fig. 
durch  A  angegeben),  oder  mittelst  seitlich  an  der  Wand  zu  befestigender  Riemenspanner  (mit  B  bezeichnet) 
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geschehen,  je  nach  den  looalen  VerhtUtnissen.  Die  erstere  Methode  verdient  den  Vorzi^.  Vorschnb  und 
RUckUnf  de«  Blockwageng  werden  vom  unteren  Vorgelege  «us  geregelt,  dessen  Welle  mittelst  eines  dop- 
pelten Frictionskonns  Tom  Fflhrer- 
sUnde  ans  abwechselnd  mit  einer 
Stnfenscheibe  (oder  einer  konischen 
Trommel)  für  den  Vorschnb  oder 
mit  einer  Riemenscheibe  (fUr  den 
Rttcklauf),  welche  von  einer  Sta- 
fenscheib«  oder  Trommel  nnd  Rie- 
menscheibe anf  der  Welle  des  obe- 
ren Vorgeleges  in  stete  Drehnng 
gesetst  werden,  gekuppelt  wird. 
Die  weitere  Uebertragung  findet 
durch  Schraube  ohne  Ende  nnd 
Schraubenrad,  Getriebe  und  unter 
dem  Wagen  hefesUgte  Zahnstangen 
statt.  Die  Sllgerollen  haben  keinen 
Ueberzng  von  Leder  etc.,  sondern 
sind  nur  abgedreht  nnd  etwa  3  mm 
bombirt 

Noch  seien  erwähnt  die 
Pournierschneidemaschinen, 
welche  mehr  oder  weniger  mit  den 

Sftgegatteni    Äehnlichkeit    haben.  _    «n-aii. 

Die  Haschinen  mit  verticalen  Sä- 
gen hat  man  gegenwärtig  verlassen   nnd  wendet  dagegen   horizontale  SHgen  an,  wo  das  Sägeblatt  sich  in 
Terticaler  Ebene  befindet  und  die  Zahnseite  nach  unten  gerichtet  ist. 

Die  hanpt^chlichsten  Zahlen  Verhältnisse  sind:  Schnitte  pro  Min.  n^tSO  bis  300;  Länge  des 
Zuges  600  mm  (Fournieren  von  500  bis  550  mm  Breite  entsprechend);  Vorschub  >==  0,5  —  1  mm  pro  Schnitt 
Leistung  pro  Stunde  7  qm;  Eraftbedarf  1,5  W. 

In  neneater  Zeit  sind  die  Foumierschneidemaschinen  aach  durch  Fonrnierhobelmasohinen 
ersetzt  worden.  Um  mit  diesen  zn  arbeiten,  ist  ea  zweckmässig,  das  Holz  durch  Dämpfen  zu  erweichen. 
Die  Maschinen  sind  so  eingerichtet,  dass  entweder  das  Holz  gegen  den  Hohe)  vorrflckt,  wobei  letzterer 
zu  Beginn  jedes  Schnittes  um  die  Dicke  eines  Fournieres  niedersinkt,  oder  es  bewegt  sich  der  Hobel, 
während  der  Klotz  festliegt. 

6.  Dispositioiien  von  Scbneidemülileii. 

a.  Fig.  1 — 4  auf  Taf.  7  zeigen  die  Anordnung  einer  Sohneidmnühlfl  mit  S  Ornttem  und  7  Kreis- 
sägen. Fig.  4  zeigt  den  ganzen  Eorizontalschnitt  des  GeUudes;  Fig.  2  einen  Verticalschnitt  dnrch  das 
Kesselhaus,  Fig.  3  einen  Längsschnitt  und  Fig.  1  einen  Querschnitt  durch  die  Schneidemtlhle.  Der  Be- 
trieb der  ganzen  Anlage  erfolgt  von  einer  Zwillings- Dampfmaschine  aus,  sn  welcher  drei  nebeneinander- 
liegende Kessel  gehören.     Die  Transmission  liegt  im  Rellergeschoss  nnd  ist  in  den  Figuren  angedeutet. 

b.  Ftlr  einen  Baumeister,  der  sich  seinen  Holzbedarf  selbst  schneiden  will,  eignet  sich  besonders 
die  in  den  Fig.  5 — 8  Tafel  7  dargestellte  Dampfsohneidemühle. 

Die  npferdige  Dampfmaschine  hat  325  mm  Cylinderdnrchmesser  nnd  550  mm  Hub;  sie  wird  von 
einem  Flammrohr- Dampfkessel  von  26,5  qm  Heizfläche  gespeist.  Um  die  Sägespäne  und  Holzabßllle  vor- 
tbeilhaft  zu  verwenden,  benatzt  man  dieselben  mit  Braun-  oder  Steinkohlen  vermischt  auf  einem  Treppenrost 
zur  Kesselheiznng.  Die  Dampfmaschine  macht  6tl  Tonren  pro  Minute  nnd  treibt  die  Transmission  anf 
98  Touren.  Hit  dieser  werden  die  beiden  Gatter  direct  durch  Riemen  verbunden,  während  der  Betrieb 
des  KlOtzeaußsi^es  und  der  Kreissäge  durch  Zwischenvorgelege  geschieht. 

Das  Verticalgatter  ist  ein  Walzengatter  von  0,S3  m  lichter  Weite  zwischen  den  Ständern;  dasselbe 
macht  200  Tonren  pro  Minute  und  ea  kOnnen  anf  demselben  SQLmme  bis  0,75  m  Durchmesser  and  10  m 
Läng«  geschnitten  werden. 

Das  Horizontalgatter  ist  deshalb  hier  gut  am  Platze,  weil  auf  ihm  bei  plstzlichem  Bedarf  eines 
geschnittenen  Holzattlckes  sich  ein  solches  schnell  herstellen  läset,  ohne  dass  man  viel  Mühe  mit  dem  Ver- 
stellen der  6ige  hat.  Dasselbe  macht  130  Touren  pro  Minute  nnd  können  anf  ihm  Stämme  von  0,75  m 
Durchmesser  nnd  7  m  Länge  geschnitten  werden. 

Die  Kreissäge  hat  0,6  m  Dnrchmesser,  macht  1000  Touren  pro  Hinute  und  dient  haupttfohlioh 
xum  älumen  der  Breter. 

Bandb.  d.  Hueh.-Comtr.  m.  17 


130 

c.  Eine  Sagemühle  y  welche  durch  Wasserkraft  mittelst  eines  verticalen  Wasserrades  betrieben 
wird,  zeigen  die  Fig.  9 — 13  auf  Taf^  7.  Dieselbe  enthält  im  wesentlichen  zwei  Sägegatter  und  eine  Kreis- 
säge, welche  von  der  im  Kellergeschoss  liegenden  Haupttransmission  aus  angetrieben  werden. 

d.  Fig.  14—21  stellen  zwei  Projecte  von  Holzbearbeitungswerkstätten  dar.  In  Fig.  14 — 18  ist 
eine  Sagemühle  mit  drei  Yerticalgattem  B  C  D  veranschaulicht,  welche  von  einer  Dampfmaschine  mit  zwei 
Siederohrkesseln  betrieben  wird.  Die  producirten  Holzabfallstttcke  und  Sägespäne  werden  in  eine  Grube 
A  unweit  der  Kessel  geschafft  und  dienen  zur  Heizung  der  letzteren,  indem  sie  mit  Kohlen  vermischt  werden. 
Die  Anlage,  welche  durch  Fig.  19 — 21  dargestellt  ist,  wird  von  einem  Siederohrkessel  mit  Dampfmaschine 
betrieben.  Die  Arbeitswerkstätte  fasst  das  Sägegatter  Hj  die  doppelte  Kreissaumsäge  /  und  die  Holzhobel- 
maschine üf.  Auch  hier  wird  mit  Kohlen  und  Abfall -Holz  gleichzeitfg  geheizt,  welches  in  der  Grube  G 
aufbewahrt  wird.     Das  Wasser  ftir  den  Kessel  wird  dem  Bassin  F  entnommen. 


B.  Maschinen  zur  äusseren  Bearbeitung  des  Holzes. 

Unter  den  Maschinen,  welche  nach  der  Zertheilung  durch  Sägen  die  weitere  Bearbeitung  des  Holzes 
zu  verrichten  haben ,  treffen  wir  fast  sämmtliche  Grundformen  wie  bei  den  Metallbearbeitungsmaschinen 
wieder  an.  Die  Holzdrehbänke,  sowie  Holzbohrmaschinen  weichen  so  unwesentlich  von  den  analogen  Ma- 
schinen für  Metallbearbeitung  ab,  dass  eine  Beschreibung  derselben  in  diesem  Capitel  überflüssig  wird. 
Die  übrigen  Holzbearbeitungsmaschinen  sind  insofern  etwas  von  den  Metallbearbeitungsmaschinen  abweichend, 
als  bei  ihnen  die  Art  der  Wirkungsweise  und  die  Bewegung  des  Werkzeuges  eine  etwas  andere  ist;  dies 
ist  besonders  bei  den  Hobelmaschinen  der  Fall,  indem  hier  das  Werkzeug  eine  rotirende  Bewegung  erhält 
und  daher  mehr  einer  Fraise  ähnelt.  Die  Hauptverschiedenheit  der  Holzbearbeitungsmaschinen  im  grossen 
Ganzen  gegenüber  den  Metallbearbeitungsmaschinen  liegt  in  der  Form  und  dem  Winkel  der  Werkzeug- 
schneiden, sowie  in  den  Lier  viel  grösseren  Arbeits-  und  Fortrückungsgeschwindigkeiten. 


1.  HobelmascMnen. 

Diese  lassen  sich  eintheilen  in: 

I.  solche,  bei  welchen  das  Holz  zwischen  Walzen  vorgeschoben  wird,  auf  welchen  also  Stücke  von 
unbegrenzter  Länge  gehobelt  werden  können,  und  II.  solche,  bei  welchen  das  zu  bearbeitende  Holz  auf 
einem  Schlitten  befestigt  wird,  welcher  dasselbe  unter  dem  arbeitenden  Werkzeuge  herführt.  Die  letzteren 
zerfallen  wieder  in  Bezug  auf  die  Stellung  der  Messer  in  a)  solche,  bei  denen  die  Messer  auf  einer  mit 
der  zu  bearbeitenden  Fläche  parallel  laufenden  Achse  befestigt  sind  (Langhobelmaschinen)  und  b)  solche, 
bei  denen  sich  die  Messer  in  horizontaler  Ebene  bewegen,  indem  dieselben  in  eine  Scheibe  eingesetzt  sind, 
welche  auf  einer  zu  der  zu  bearbeitenden  Fläche  senkrecht  stehenden  Achse  befestigt  ist.  (Querhobel- 
maschinen).   In  diesem  Falle  führen  die  Messer  bogenförmige  Schnitte  quer  über  das  Holz  aus. 

Die  unter  I  genannten  Hobelmaschinen,  wo  die  Messerwelle  also  parallel  zu  der  Holzfläche  liegt, 
waren  früher  allgemein  mit  geraden  Messern  ausgestattet,    während  man  jetzt  dazu  übergeht,  dieselben 
durch  schraubenförmige  zu  ersetzen,  da  Praxis  und  Theorie  ihnen  entschieden  den  Vorzug  geben. 
Im  Nachfolgenden  sind  einige  Beispiele  ausgeftihrter  Hobelmaschinen  gegeben: 
1.  Eine  Walzenhobelmaschine    mit  beweglichem  Tisch  von  Job.  Zimmermann  in   Chemnitz 

zeigen  die  Fig.  613 
bis  6 1 4.  Dieselbe  eig- 
net sich  zu  allen  Bau-, 
Zimmer-  undTischler- 
arbeiten,  wo  es  dar- 
auf ankommt,  gerade 
und  glatte  Flächen 
herzustellen. 

Auf  dem  horizon- 
talen Bett  a  der  Ma- 
schine lässt  sich  die 
Tischplatte  b  durch 

ein  in  die  Zahnstange  c  eingreifendes  Getriebe  horizontal  verschieben.     Die  Tischplatte  dient  zur  Befestigung 
des  Arbeitsstückes. 

JB         t:  Die  horizontale  Messerwelle  d  wird  durch  eine  Riemenscheibe  in  rasch  rotirende  Bewegung  versetzt; 
dieselbe  ist  in  zwei  am  Support  k  angegossenen  Lagern,  welche  nach  Ausnutzung  leicht  nachgezogen 
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werden  köoneo,  gelagert.  Dieser  Snpport  ist,  um  Hölzer  von  verschiedener  Stärlce  hobeln  zu  kOnnen,  in  etwaa 
schrSger  Richtung  verstellbar,  indem  man  die  Seh ranbenspin dein  ii  dnrch  Drehung  der  konischen  Kttder 
g g  hh,  der  Welle  f  durch  den  Haspel  m,  umdreht. 

Das  Niederhalten  des  ArbeitsetUckea  vor  und  hinter  der  Messerwalze  geschieht  durch  die  an  dem 
Messerwakensnpport  k  angebrachten  Walzen  n  n,  welche  durch  die  Gewichtshebel  o  o  niedergedrückt  werden. 

Es  kSnnen  auch  auf  dieser  Maschine  Geffimsleisten  gehobelt  werden,  indem  man  die  geraden 
Messer  durch  entsprechend  fa^onnirte  ersetzt.  Wird  auch  die  Bearbeitung  des  Holzes  an  den  verticalen 
Seitenflächen  erfordert,  wie  beim  Fügen,  Nuthen  und  Federn  etc.,  so  ist  noch  eine  verticale  Messerweile 
erforderlich,  in  welche  die  entsprechenden  Eisen  eingesetzt  werden.  Diese  Anordnung  besteht  aus  der 
verticalen  Messerweile  p  mit  der  Riemenscheibe^,  welche  in  den  an  dem  Ständer  e  befestigten  Lagern 
rr  laufen. 

Die  Bewegung  der  Maschine  und  ihrer  rotirenden  Theile  erfolgt  von  einem  Deckenvorgelege  ans, 
welches  von  der  Hanp ttransmisaion  mittelst  Riemenacheiben  getrieben  wird,  indirect,  indem  erst  vom  Decken- 
vorgelege  ein  Riemen  nach  der  am  hinteren  Theile  der  Maschine  gelagerten  Welle  geht,  von  deren  Riemen- 
scheiben dann  die  Messerwalzen  bewegt  werden. 

Die  Vor-  und  Rdckbewegung  des  Tisches  wird  von  einem  Riemen  bewirkt,  der  über  die  Riemen- 
scheiben ww  läuft,  von  denen  die  mittlere  lose  ist,  wobei  der  Riemen  durch  den  Riemenrflcker  beim  je- 
weiligen Rtlck-  oder  Vorwärtsgange  des  Tisches  von  einer  der  äussersten  Scheiben  zur  anderen  gerflckt  wird. 


H^.  MJ-6H. 

2.  Fig.  615 — 621  zeigen  eine  vierseitige  Hobelmaschine,  welche  dazn  dient,  HSlzer  von 
rechteckigem  Querschnitt  auf  allen  vier  Seiten  gleichzeitig  abzuhobeln.  Zu  diesem  Zwecke  besitzt  die  Ma- 
Bchine  vier  Messerköpfe,  n&mlich  einen  unteren  A  nnd  einem  oberen  k,  mit  horizontalen  Wellen  und  zwei 
seitliche  mi  nnd  /]  mit  verticalen  Wellen. 

Von  den  vier  entsprechenden  Meeserwellen  sind  die  untere  J  und  eine  seitliche  l  fest,  während  die 
obere  k  nnd  die  andere  seitliche  Welle  m  der  wechselnden  Dicke  und  Breite  der  Hälzer  entsprechend  zum 
Verstellen  eingerichtet  sind. 

In  dem  Theile  eii  des  gnsseisemen  Gestelles  ist  die  Antriebswelle  b  gelagert,  von  welcher  aus 
sttmmtllche  Bewegongen  mittelst  Riemen  abgeleitet  werden.  Diese  Antriebswelle  trägt  zunächst  die  feste 
nnd  lose  Riemenscheibe  Cd,  sodann  die  Scheibe  d,  welche  mittelst  gekreuzten  Riemens  die  kleine  Scheibe 
dl  der  unteren  Messerweile  antreibt;  ebenso  erhält  die  obere  Messerwelle  durch  die  Riemenscheiben  eei 
ihre  Bewegung;  die  verticalen  Wellen  werden  durch  die  Riemenscheiben  fft  nnd  g  gi  mittelst  geschränkter 
Riemen  angetrieben. 

Die  obere  Hesserwelle  lagert  in  zwei  in  Coulissen  o  verstellbaren  Lagern;  die  Coulisse  mnss  so 
angeordnet  sein,  dass  durch  die  Verschiebung  der  beiden  Lager  mittelst  des  Handrades  oi  die  Riemenlänge 
nicht  erheblich  variirt.     Die  seitliche  verticale  Welle  m  ist  in  der  Weise  reratellbar  gemacht,  dass  »e  an 


132 

einem  Schlitten   R|  gelagert  ist  nnd   mit  dieBem  mittelst  H&ndradea  n^  nnd  Schraubenspindel  verschoben 
werden  kann. 

Der  VorscbubmechaniBmua  besteht  aus  einem  Paar  gerifielter  Speisewslzen  ppi  nnd  einem  Paar 
glatter  Walzen  q  q, ,  von  denen  die  beiden  unteren  Walzen  qi  p,  in  festen  Lagern  liegen,  während  die  Lager 
der  beiden  oberen  ans  zwei  um  eine  Mittelachse  r^  drehbaren  Hebelarmen  r  ri  beateben.  An  diesen  Armen 
hHngt  mittelst  der  vier  Stängchen  x  ein  viereckiges  Bret  xy  nnd  es  kann  dnrch  aufgelegte  Gewichte  den 
beiden  Oberwalzen  ao  die  nöthige  Pressung  gegen  das  Holz  ertheilt  werden.  Hebelwerk  y  nnd  Schrauben- 
Spindel  z,  mit  Handrad  z  dienen  zum  Heben  der  oberen  Walzen  nach  Fertigstellnng  dea  Arbeitastttckea. 
Die  Bewegung  der  vier  Walzen,  welche  hier  sttmmtlich  angetrieben  werden,  erfolgt  mittelst  Riemen  und 
Stufen  Scheiben  hh\  und  dann  weiter  von  der  Welle  hi  aus  mittelst  Kegelräder  5  S],  Welle  s^,  Schraube 
ohne  Ende  l,  Schneckenrades  li  und  der  Stirnräder  uvvjrvtVirvi. 

Durch  Niederachrauben  des  Hebels  u,  kann  der  Hebel  a  auf  daa  Holz  gepresat  und  so  ein  Vibriren 
desselben  vermieden  werden.  Den  gleichen  Zweck  erfüllen  die  Hebel  yä,  welche  durch  Gewichte  /i  d| 
niedergedrückt  werden.  Die  Stfitzacbranben  y-iSi  veriiindern  das  Herabfallen  dieser  Hebel,  nachdem  das 
Holz  den  Ueaserkopf  paaairt  hat.  Ad  derselben  Stelle  erh&lt  das  Holz  noch  eine  aeitliohe  Ftlhrnng  dnrch 
die  federnde  Schiene  i,  welche  vorn  an  dem  auf  einer  Qnerftlhrung  verstellbaren  Schlitten  i,  befestigt  iat. 
Hit  Hilfe  der  Schrauben apindel  *;  nnd  dea  Handrades  tjl  kann  dieaer  Schlitten  «t  und  mit  ihm  die  Ftlh- 
rungsachiene  t  der  Breite  des  Holzes  entsprechend  verstellt  werden.  Die  ganze  Construction  iat  in  den 
Figuren  sehr  Übersichtlich  dargestellt. 

3.  Die  Holzhobelmaschine  der  Chemnitzer  Werkzeugmaschinenfabrik,  welche  durch  Fig.  622 
— 623  veranachaalicbt  wird,  weicht  insofern  von  den  früheren  Conatructionen  ab,  als  das  Werkzeug  hier  aus 

einer  Anzahl  Messer  besteht,  welche  in 
eine  in  horizontaler  Ebene  raach  roti- 
rende  Scheibe  eingesetzt  sind.  Diese 
Hobelmaschine  gehört  also  zu  den  be- 
reits in  der  Einleitung  erwähnten  Qner- 
bobelmaschinen,  indem  die  Messer  das 
I  Holz  in  quer  Über  dasselbe  laufenden 
bogenfdrmigen  Schnitten  bearbeiten. 
Die  Messerscheibe  ist  am  unteren  Ende 

«  - s,„, ,i     ^ ^40 /  einer  verticalen  Spindel  mit  Riemen- 

Fig.  «»-ei3.  Scheibe,  welche  in  einem  an  dem  Stän- 

der verschiebbaren  Support  gelagert 
ist,  befestigt  nnd  wird  von  dem  Vorgelege  ans  durch  einen  Über  Leitrollen  geführten  gesohi4nkten  Riemen 
angetrieben. 

Daa  zu  bearbeitende  Holz  wird  ebenso  wie  bei  der  vorigen  Maschine  auf  einer  Tischplatte  auf- 
gespannt, welche  mittelst  Zahnstange  and  Getriebe  vor  und  zurUck  bewegt  wird. 

_      ...  Kraftbedarf. 

Bezeichnet: 

V  die  stündlich  zerspante  Holzmenge  in  cbm,  d  die  mittlere  Spandicke,  eo  iat  die  Nutzarbeit 
A'i  =^  f  r,  wo  *  =  64  +  78  t(  für  weidiea  Holz  und  i  =  80  +  96  d  für  hartes  Holz  gesetzt  werden  kann. 

Die  Gesammt-Betriebsarbeit  ist  durchschnittlich:  N  =  1,81  jV],  der  mittlere  Wirkungs- 
grad: /*  =  0,553. 

2.  Fraismaschiiien. 

Die  Werkzeuge  der  Fraismaschinen  bestehen  in  Fraisen,  deren  Zähne  oder  Scboeidkanten  beden- 
tend  weiter  anaeinander  stehen  als  bei  den  Eisenfraisen.  Dies  Ist  deshalb  nothwendig,  weil  bei  dem  weichen 
Holze  viel  grössere  Späne  abgenommen  werden  können  nnd  diese  in  den  Zwischenräumen  der  Zähne  Platz 
finden  müssen.  Die  Fraisspindel  hat  meistens  eine  verticale  Stellung,  kann  jedoch  auch  horizontal  gelegt 
werden,  wo  dann  das  Holz  wie  bei  den  Hobelmaschinen  unter  der  Fraise  hergeführt  wird,  indem  es  von 
einer  leicht  drehbaren  FrictioDs walze  unterstutzt  wird.  Die  Fraisen  aeibst  beatehen  aus  einem  Kopfe  oder 
aas  einer  Scheibe  von  federhartem  Stahl  mit  breiten  Ansschnitten ,  zwischen  welchen  mit  der  Feite  zu 
schärfende  Flügel  atehen  bleiben.  Auch  verwendet  man  Fraismesser,  welche  in  einen  Oylinder  oder  eine 
.  Scheibe  eingesetzt  nnd  nach  Belieben  ausgewechselt  werden  können.  Zur  Bildung  von  Nuthen  und  achmalen 
Einschnitten  ist  die  Fraise  eine  der  Breite  der  Kuth  entsprechende  am  Umfang  gezahnte  Scheibe. 

Die  durch  Fig.  624 — 625  veranschaulichte  Fraismaachine  dient  zum  Anfraisen  von  Profilen  an 
gekrttmmten  oder  geachweiften  Hölzern  mittelst  einea  nach  dem  Profil  zugeschliffenen  Fraiszahnes  ai,  der 
durch  eine  rasch  rotjrende  Welle  gesteckt  ist  und  mit  dieaer  Über  eine  feste  l^schplatte  hervorragt.  Zur 
BefeatigHDg  des  Fraiszahnes  dient  eine  Schraube  ^  das  Arbeitsstück  wird  von  Hand  gegen  die  rotirende  Welle 
gedruckt  und  an  dieser  entlang  geführt. 
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Auf  das  an  den  Ecken  rnnde,  dnrehbrochene  gnraeimrne  Gestell  ^  ist  die  ebenfslla  gnsaeisern« 
Tischplatte  B  anfgeachraubt.  Innerhalb  des  Gestells  ist  ein  durch  die  Schraube  s  zu  verstellender  Support- 
Schlitten  angebracht,  welcher  mittelst  « 

Spur-  und  Halslager   die  Fralsspindel  .    ml 

anMmmt.  Auf  letzterer  sitzt  eine  Rie- 
menscheibe r,  welche  von  dem  Vor- 
gelege R  mittelst  eines  halb  geschränk- 
ten Riemens  eine  sehr  rasche  Drehung 
erbKlt  und  diese  der  Fralsspindel  mit- 
theilt 

Eine  recht  brauchbare  Frais- 
maschine  sum  Fraisen  von  gekrümmten 
HHIzeni,  Leisten  etc.  stellen  die  Fig. 
626 — 629  dar.     Zu  erwähnen  ist  nnr       ^ 

die  eigenthtim liebe  Vorrichtung  /,  wel-  ^u' .. 

che  auf  der  Traverse  k   verschiebbar  ■„..__ 

und  feststellbar  ist  und  als  Anschlag 
ond  Auflagerung  fUr  das  ArbeitastUck 
dient      Das    Werkzeug  wird  in   der  Fraiaspindel 
strnction   durfte  aus  der  Figur  klar  werden. 
Eraftbedarf. 

Wenn  F  die  stündlich  bearbeitete 
Flftohe  in  qro,  V  =  Spanvolumen  pro  Stunde 
in  cbm,  h  =  HSbe  der  abgefraisten  Schicht 
in  nun,  S  (u)  =  Summe  der  minutlichen  Um- 
drehungen ^er  Wellen  (Vorgelegewelle,  et- 
waige Zwiscbenwelle,  Fraiserwelle,  Welle  für 
den  Znsehiebungsapparat) ,  so  ist  die  Nuta- 
arbeit:   !t,  =  t  V=t'F  wo  fUr  Pichten- 

20 
holz:  t  =  2  +  -^  ff  pro  1  cbm  stündlich 


durch   eine  Schraube  festgehalten.    Die  Qbrige  Con- 


zenpantes  Holz  und  t'  =>  — — — 

1  qm  stündlich  gehobelte  Fläche.    Die  Leer- 


gangsarbeit berechnet  sich  ans:  JVq 


2(u) 
2000  ' 


3.  Stemmaschinen. 

Diese  etseteen  die  Handarbeiten,  welche  mit  den  sog.  Beiteln  ausgeführt  werden,  nnd  dienen  zum 
Ausstemmen  von  Zapfenlttchern  und  Schlitzen,  sowie  zur  Herstellung  von  Zapfen  an  den  Enden  von  Hölzern. 
Das  Werkzeug  sieht  dem  gewöhnlichen  Lochbeitel  oder  dem  Viereisen  ganz  ähnlich  und  erhält  von  der 
Ifaschine  gewöhnlich  eine  anf-  und  niedergehende  Bewegung,  wovon  der  Niedergang  zum  Stemmen  ausge- 
nutzt wird.  Bevor  man  mit  dem  Stemmen  beginnen  kann,  muss  in  dem  vollen,  ringaumschlossenen  Holze 
erst  ein  Loch  vorgebohrt  werden,  weshalb  in  vielen  Fällen  die  Stemmaschinen  gleichzeitig  auch  zu  Bohr- 
maschinen  ausgebildet  sind. 

Zur  Verfertigung  von  Zapfen  kann  man  zwei  gleichzeitig  arbeitende  Meissel  anwenden,  die  eine  der 
Dicke  des  Zapfens  entsprechende  Entfernung  voneinander  haben. 

Die  Stemmaschinen  können  mittelst  Hand-  oder  Fnashebel  bewegt  werden,  wobei  der  Aufgang  durch 
ein  Gegengewicht  oder  eine  Feder  unterstützt  wird,  oder  es  wird  Elementarkraft  verwendet,  in  welchem 
Falle  man  die  Maschine  so  conatruirt,  dass  der  leere  Rückgang  rascher  erfolgt  als  der  Niedergang. 

Bei  letzteren  wird  die  reciproke  Bewegung  des  Stemmeisens  oder  Heissels  allgemein  mittelst  Kurbel- 
Scheibe  nnd  Pleuelslange  oder  durch  Excenter  bewerkstelligt 

Da  das  Zapfenloch  nach  zwei  entgegengesetzten  Richtungen  gestemmt  wird,  so  muss  das  Stemm- 
eisen mit  einer  Vorrichtung  versehen  sein,  die  es  möglich  macht,  dasselbe  während  des  Ganges  um  180" 
zu  drehen. 

In  oenerer  Zeit  sind  die  Stemmaschinen  vielfach  dnrch  die  Langlochbohrmaschinen  verdrängt  wor- 
den; diese  werden  dann  gewöhnlich  noch  mit  einer  Stemmvorrichtung  verseben,  deren  8t«mmeisen  nur 
dazu  dient,  die  dnrch  den  Bohrer  hergestellten  halbrunden  Enden  der  Zapfenlöcher  geradlinig  nnd  recht- 
winkelig a 
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Im  Nachstehenden  mögen  einige  Beispiele  aoBgefUJirter  Stemmaschinen  folgen. 

a.  Fig.  630^631  zeigen  eine  freistehende  Holz-Stemmaschine,  welche  zum  Einstemmen  recht- 
eckiger Zapfenlöcher  dient,  nachdem  erst  auf  der  Bohrmaschine  ein  rundes  Loch  vorgebohrt  ist.  Das 
Stemmeisen  ist  an  einer  Seite  so  angeschliffen,  dass  es  einen  U- förmigen  Schnitt  ausfährt.  Das  Hohlgnss- 
gestell  a  nimmt  am  oberen  Tbeile  die  Antriebswelle  c  auf,  welche  mit  einer  angeschmiedeten  Eurbelscbeibe 
c\  versehen  ist.    Der  Rückgang  des  Werkzeuges  wird  dadorcb  schneller  bewirkt  als  der  Niedergang,  dass 

die  znm  Antrieb  dienende  Stufenscbeibe  d  nicht  anf  der 

a  Welle  c  festsitzt,  sondern  sich  um  einen  zu  dieser  escen- 

triscb  liegenden  Anguss  d,  dreht  und  ihre  Drehung  unter 
Vermittelnng  des  Gteitstttokohens  e  und  einer  Sohleifknr- 
bel  anf  c  übertragt.  Eine  Schubstange  h  tiberträgt  die 
Bewegung  ron  der  Knrbelscheibe  anf  den  Stössel  i.  Der 
Hub  kann  dadurch  verändert  werden,  dass  man  den  nn- 
teren  Zapfen  der  Stange  h  in  einem  Querschlitz  der 
Scheibe  c  verstellt.  Der  Werkzeughalter  k  ist  zur  Auf- 
nahme von  zwei  Stenuneiaen  eingerichtet,  um  bei  der 
Herstellung  von  Zapfen  die  zu  beiden  Seiten  desselben 
r  liegenden  Abfälle  gleichzeitig  abstemmen  zu  kOnnen.  Die 
p  Handkurbel  ki  dient  zur  Drehung  des  Werkzeuges  um 
1800,   wobei  sie  zur  Feststellung  in  entsprechende  Ein- 

'* «"- ^  schnitte  einiUllt. 

Fig.  sso-esi.  Xa  dem  Hohlgusständer  a  ist  nuten  das  Bett  b  zur 

Aufnahme  des  Tisches  angeschraubt.  Letzterer  besteht 
ans  den  beiden  Schlitten  /  und  m,  wovon  ersterer  auf  dem  Bett  der  länge  nach  und  letzterer  anf  l  in 
der  Querrichtung  verstellbar  ist.  Die  Längsverstellong  dient  zur  ZnfUhmng  des  Holzes,  welches  durch 
langsames  Drehen  der  Handkurbel  der  Welle  n  geschieht;  durch  zw«i  Kegelräder  und  die  Stirnräder  p p i 
wird  nämlich  diese  Drehung  auf  die  Leitspindel  q  übertragen,  von  welcher  die  Mutter  r  und  der  Schlitten  l 
ihre  fortschreitende  Bewegung  erhalten.  Das  rasche  ZurUckfahren  des  Schlittens  erfolgt,  nachdem  die  Mutter  r 
ausgelöst  ist,  durch  Drehen  des  Getriebes  s,  welches  in  die  Zahnstange  i  eingreift.  Die  Querhewegnng 
von  m  auf  /  dient  nur  zum  Richten  und  genauen  Einstellen  des  Arbeitsstückes. 

b.  Eine  ConbinatioD  einer  Stemmasohine  mit  Langlochbohrmaschine  aus  der  Chemnitzer 
Werkzeugmaschinenfabrik   zeigen   Fig.  632  —  633.     Auf  dem  Gestell  i   befindet  sich  der   Spindelstock  A, 

welcher  die  Bohrspindel  b  mit  der  Stnfenscheibe  a  aufnimmt.    Die 

Bohrspindel  läuft  am  hinteren  Ende  in  eine  flachgängige  Schraube 

ans   und  endigt  in    dem  BUgel  d;   dieselbe   ist  ferner  mit   der 

Stufenscheibe  dnrch  Nath  und  Feder  verbunden,  sodass  sie  sich  in 

ihrer  Längsrichtung  verschieben  kann,   was  durch   Drehen   des 

Handrades  f,  welches  die  Mutter  der  Schranbe  c  bildet,  geschieht. 

Das  AJ-beitsstück  m   wird  auf  dem  Tisch  n   zwischen   zwei 

Anschlägen  s  o  befestigt;  der  Anschlag  o   ist  verschiebbar  und 

wird  durch  die  Handrädohen  p  p  gegen  das  Arbeitssttick  gepresst 

Beide    Anschläge   sind   in    ihren   anti-echten   WinkelstUwen    mit 

Schlitzen   versehen,   durch  welche  der  Bohrer   oder   das  Stemm- 

Ftg.  t3t-t»a.  eisen  durchgeht  und  sich  in  denselben  &ei  bewegen  kann.     Der 

Tisch   kann  mittelst  Schranbe   ohne  Ende  t,   Schneckenrad   und 

Seh  raub  enspindel  r  durch  Drehen  der  Handkurbel  q  höher  oder  tiefer  gestellt  werden. 

Um  nun  Zapfenlöcher  herzustellen,  wird  mit  dem  Bohrer  x  erst  ein  Langloch  gebohrt,  indem  das 
Arbeitsstück  festliegt  und  der  ganze  Spindelstock  mittelst  einer  Schranbcnspindel  durch  eine  Kurbel  k  der 
Länge  des  Loches  entsprechend  verschoben  wird,  wobei  dorch  Drehen  des  Handrades  f  der  Bohrer  gehörig 
tief  in  das  Loch  eingeschoben  wird.  Die  Begrenzung  der  Länge  des  Zapfenloches  wird  von  zwei  verstell- 
baren Knaggen  /  bewirkt,  gegen  welche  der  Spindelstock  a  stösst.  Nachdem  das  Langloch  fertig  gestellt 
ist,  werden  mittelst  des  Stemmeisens  y  die  runden  Enden  ausgestemmt,  wobei  das  Stemmeisen  ebenfalls 
dnrch  die  Schranbenspindel  c  und  das  Handrad  f  bewegt  wird.  Hierbei  darf  sich  nun  aber  die  Spindel 
nicht  drehen,  was  durch  den  Stift  g  verhindert  wird,  welcher  in  die  Stnfenscheibe  faset. 

4.  Zapfenschneid-  und  Schlitzmasehinen. 

Diese  Maschinen  dienen  zur  Herstellung  der  Eckverbindungen  von  rahmenförmigen  Hölzern,  wie 
solche  im  Bau-  und  Tischlerfache  bei  Thtlren,  Fenstern  etc.  viel  vorkommen;  dabei  erldlt  das  eine  StUck 
einen  Schlitz  und  das  andere  den  entsprechenden  Zapfen.    Auch  bilden  diese  Maschinen  die  Erg^üiznng  zu 
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deD  vorhin  besprochenen  Stemmaschinen,  indem  mit  ihnen  die  zu  den  Zapfenl&cbern  gehSrigen  Zapfen  her- 
gestellt werden.  Das  Werkzeug  dieser  Haachinen  besteht  entweder  wie  bei  den  Fraismaschinen  aus  einer 
Messerwelle,  oder  man  verwendet  Kreissägen. 

Im  Nachfolgenden  und  diese  Maschinen  durch  zwei  Beispiele  erläutert. 

a.  Eine  Zapfenschneid-  und  Schlitzmascbine  der  Chemnitzer  Werkzengmascbinenfabrik 
wird  durch  die  Fig.  634 — 637    veranschaulicht.  .  ^     ^ 

Bin  ziemlich  hober  Ständer  s  trägt  einen  aaf 
verticaler  Fläche  beweglichen  Schlitten  t,  wel- 
cher eine  horizontale  Praiswelle  f  aufnimmt,  die 
zum  Fraisen  der  Zapfen  mit  einer  gabelförmigen 
Fnüse  /Flg.  636  —  637  und  zum  Fraisen  der 
Schlitze  mit  einer  einfachen  Fraise  versehen  ist. 
Anf  der  der  Fraise  zugekehrten  Seite  der  Ma- 
schine befindet  sich  noch  ein  snpp ortartiger  Tisch 
u,  welcher  zum  Aufspannen  des  Arbeitsstückes 
dient.  Dieser  Tisch  ermöglicht  es,  das  Arbeits- 
stück in  jede  beliebige  Lage  zu  bringen,  sodass 
man  Zapfen  und  Schlitze  unter  einem  Winkel 
bis  zn  45<'  herstellen  kann. 

Während  der  Arbeit  wird  nur  das  Werk- 
zeug bewegt,  was  namentlich  hier  beim  Bearbeiten  langer  und  schwerer  Udlzer  sehr  vortheilhaft  ist.    Die 
ganze  Gonstmction  ist  ans  den  Figuren  ersichtlich. 

b.  Eine  andere  demselben  Zwecke  dienende,  nnr  in  der  Art  des  Werkzeuges  abweichende  Maschine  von 
Gebr.  Schmaltz  in  Offenbach  bringt  die  Fig.  638  zur  Anechauung.  Die  Maschine  ist  als  Sägemaschine  constrnirt, 
an  welcher  zuiAchst  zwei  grosse  Kreissägen  ff  die  Hauptfnnction 

verrichten;  beide  sitzen  anf  gemeinschaftlicher  Welle  und  kSnnen 
durch  Zwischenplatten  in  beliebige  Entfernung  gebracht  werden. 
Diese  beiden  %lgen  schneiden,  wenn  das  Holz  o  auf  dem  Tische 
a  vorgeschoben  wird,  die  Hanptfläcben.  FUr  die  Sohlitzstflcke 
mtlssen  die  MittelstUcke  ausgestemint  werden  und  für  die  Zapfen- 
stücke  müssen  die  beiden  Seitenstücke  beseitigt  werden.  Dieses 
letztere  geschieht  nun  durch  zwei  in  Supporten  i't  gelagerte,  mit 
letzteren  am  Ständer  b  mittelst  Kurbel  h  und  Schraubenspindel 
verschiebbare  Kreissägen  g  g  mit  horizontalen  Achsen.  Das  Ar- 
beitsstück Q  liegt  anf  einem  Schlitten  n  und  wird  durch  den  um  '  f»  «le. 
d  drehbaren  Hebel  m,  welcher  mittelst  der  Schraube  e  niederge- 
drückt wird,  festgehalten.  Sowohl  die  horizontalen  als  auch  die  verticalen  Kreissägen  werden  durch 
Riemen  in  Bewegung  gesetzt. 
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Y.  SteinbearMtung. 


Wenn  man  aich  anch  schon  seit  Jahren  bemObt  hat,  die  äusseren  Flächen  der  Steine  flir  Ban- 
zvecke  ebenso  wie  die  des  Holzes  und  der  Metalle  mittelst  Maschinen  za  bearbeiten,  so  hat  man  darin 
doch  nnr  tbeilweiae  befriedi^nde  Resultate  erzielt.  Die  ersten  Constrnctionen  bildeten  natürlich  eine  Imi- 
tation  der  Handarbeit  und  waren  demzufolge  eine  Znsammenstellnng  von  einer  grossen  Anzahl  pickenartiger 
Werkzeuge,  mittelst  welcher  der.  Stein  ganz  ähnlich  wie  bei  der  Handarbeit  bebauen  wurde.  Obgleich  man 
auch  jetzt  noch  Maschinen  nach  diesem  Princip  baut,  so  dtirften  diese  doch  bald  von  besser  arbeitenden 
Constrnctionen  verdrängt  werden. 

Ausser  diesen  Maschinen  zur  äusseren  Bearbeitung  dienen  zur  Steinbearbeitung  aber  noch  die  Ge^ 
Steinsbohrmaschinen  und  die  Steinsägen,  welche  hier  zunächst  besprochen  werden  sollen. 

1.  Die  Gesteinsbohrmaschinen  dienen  dazu,  dem  Bergmann  nnter  Zuhilfenahme  von  Pntver 
und  Dj'oamit  den  Weg  ins  Innere  der  Erde  zu  bahnen.  Als  Motor  ftlr  dieselben  sind  bis  jetzt  Dampf, 
Wasser  und  comprimirte  Luft  verwendet  worden,  wovon  jedoch  letztere  immer  noch  den  Vorrang  behauptet 

hat.  Die  gewöhnliche  Art  der  Wirkung  der  Werk- 
zeuge der  Gesteinsbohrmaschinen  ist  die  stoss- 
weise,  jedoch  ist  in  neuerer  Zeit  vom  Ingenieur 
Brandt  such  eine  Ge Steinsbohrmaschine  mit  ro- 
tirendem  Bohrer  construirt  worden.  Bei  der  ersten 
Art  von  Gesteingbohrniaschinen  werden  von  dem 
meisselartigen  Bohrer  rasch  aufeinanderfolgende 
Stusse  auf  das  Gestein  ausge^hrt,  wobei  nach 
jedem  Stosse  der  Bohrer  am  ein  geringes  gedreht 
und  so  das  Bohrloch  fertig  gestellt  wird,  während 
'  letztere ,  welche  mit  ringförmigen  ErDnenbobrem 
versehen  sind,  mit  bedentendem  Druck  gegen  daa 
Gestein  gepresst  werden,  dasselbe  zerdrttcken  und 
unter  langsamer  Drehung  losbrCckeln.  Die  Bohr- 
maschinen mit  StoBSwirkung  sind  diejenigen,  welche 
die  meiste  Anwendung  finden,  obgleich  die  zuletzt 
erwähnte  Bohrmaschine  als  besser  arbeitend  ge- 
priesen wird. 

Im  Nachfolgenden  soll  die  kurze  Beschreibung 
zweier  Gesteinsbohrmaschinen  folgen. 

Fig.  639 — 647  zeigen  eine  Ha nd -Gesteins- 
bohrmaschine  von  Jordan,  welche  als  eine 
recht  leistungsfähige  Construction  anzuerkennen  ist. 
Die  Maschine  besteht  im  wesentlichen  ans  dem 
Compressionscylinder  b,  der  hinten  durch  den 
Deekel  c  und  die  Manschette  d,  vom  aber  gegen 
den  Kolben  durch  die  Manschette  y,  welche  von 
dem  Ring  i  gebalten  ist,  abgedichtet  wird.  Inner- 
-halb  des  Cylindcrs  b  bewegt  sich  der  Kolben  e 
mit  der  Manschette  f,  die  durch  die  im  Räume  a 
comprimirte  Lnft  gegen  die  Cylinderwandnng  ge- 
presst wird.  Der  Kolben  wird  bewegt,  indem  ein 
Hebeblock  g,  welcher  mit  demselben  in  Verbin- 
dung ist,  von  den  Daumen  /|  einer  Daumenwelle  / 
erfasst,  zurückgezogen  and  wieder  losgelassen  wird, 
wobei  die  durch  den  zurückgehe n den  Kolben  com- 
primirte Luft  im  Räume  a,  letzteren  und  somit 
den  damit  verbnndenea  Bohrer  m  vorschlendert. 
Dieser  Vorgang  findet  bei  jeder  Umdrehung  des  zugleich  als  Handkurbel  dienenden  Schwungrades  o,  infolge 
der  Wirkung  der  beiden  Daumen,  zweimal  statt. 
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Bei  Hebnng  des  Kolbens  wird  onn  die  Lnft,  die  sich  hioter  ihm  befindet,  im  Gylinderraame  a  go- 
presst,  sngleich  &ber,  infolge  der  dnrch  Vergrössernag  äe»  Raumes  A  entatehendeo  LvftverdttnDiing  In  diesem, 
neae  Lnft,  durch  die  Saugnnth  n  durchgebend,  angesangt,  welche  aber  wegen  der  HanBchette  y  beim 
Niederacb tagen  des  Kolbens  nicht  wieder  entweichen  kann,  sondern,  Indem  sie  die  Manschette  sarUckdrUckt, 
binter  den  Kolben  in  a  tritt  und  bei  jedem  neuen  Rückgange  des  Kolbens  mit  comprlmirt  wird.  Die  Ha- 
schine  wird  nun  gewöhnlich  so  beontzt,  dasa  der  geringste  Druck  binter  dem  Kolben  nach  einigen  Hüben 
bis  auf  3  At  gestiegen  ist;  dieser  wird  dnrch  den  Rückgang  des  Kolbens  nochmals  auf  das  3'/if&che 
rergrSseert,  sodass  man  mit  einem  Gesammtdrucke  von  3  .  3,5  »~  t0,5  At  arbeitet.  Auf  diesen  Druck  Ist 
nimlioh  das  Regulirrentil  v  gewöhnlich  eingestellt,  welches  bei  grösser  werdendem  Drucke  abblast.  Dnrch 
die  Reibung  zwischen  Hebedanmen  /  und  Hebeblock  g  wird  letzterer  gedreht  und  zwar  durch  die  beiden 
Daumen  einmal  um  sich  selbst.  Da  nun  aber  je  nach  der  Gesteinafeatigkeit  der  Bohrer  bei  einer  Umdrehung 
um  «eh  seibat  ca.  5  —  13  mal  aufschlageu  mnss,  so  wird  die  Hemmung  und  Regulirnng  dieser  Theildrebungen 
dadurch  erzielt,  daas  ein  Ring  z  auf  dem  Hebeblocke  aufgeschraubt  iat,  der  aoviele  Zahne  (5  — 13)  hat, 
als  der  Bohrer  bei  einer  Umdrehung  Schlage  zu  machen  hat.  Diese  Zähne  greifen  beim  Anheben  der 
Daumen  unter  einen  am  oberen  Ende  der  Maschine  angebrachten  Schlitten  q  und  rerbindem  die  weitere 
Umdrehung  dee  Hebeblockea  und  mit  ihm  des  Kolbens  und  Bohrera.  Da  nun  die  in  dem  Hebeblocke  be- 
findliche Bronzemutter  x  des  Schraubengewindes 
Ton  l  dnrch  die  zum  schnelleren  Vorschieben  resp. 
Zurückziehen  des  Bohrers  dienenden  Kegelräder 
M|  in  der  ersichtlichen  Weise  an  der  Bewegung 
gebindert  iat,  aicb  also  nicht  ao  raach  drehen 
kann  als  der  Bohrkopf  r  mit  der  Bohrstange  (, 
so  Bchranbt  aich  das  Gewinde  der  letzteren  in 
der  Bronzemutter  vorwllrts,  wodurch  also  der  Vor- 
sohiü>  ein  selbstthätiger  wird. 

Eine  Geateinabohrmaschine  von 
Frtihlioh,  deren  Motor,  comprimirte  Luft,  in  be- 
sonderen CompresBoren  erzengt  und  der  Haschine 
zugeleitet  wiM,  zeigen  Fig.  648  —  651.  Bei  a 
tritt  die  comprimirte  Luft  in  den  Schieberkagten 
ein,  der  den  Schieber  If  und  den  diesen  steuernden  Doppelkolben  c  enthält.  Die  Umsteuerung  geschieht 
durch  den  Hauptkolben  e  und  einige  Canäle,  die  abwechaelnd  vor  und  hinter  den  Steuerungskolben  Drnck* 
loft  gelangen  lassen. 
Mit  der  von  der  Mut- 
ter tf  umschlossenen 
Drallspindel  m  bildet 
das  Sperrad  /  ein 
Stuck.  Das  zweite 
Sperrad  /i  besitzt  ei- 
nen kleinen  Kolben, 
hinter  welchen  be- 
sUndig  Dmcklnft  ge- 
leitet wird.  Eine  Nase  , 
Ton  /i  verhindert  die 
Drehung  desselben. 
Schleudert  nun  die  in 

den     Ärbeitscylinder  ; 

eintretende  Luft  den  ! 

Kolben    e    mit    dem 
Bohrstabl    von^rts, 

•0  bewegt  der  letztere  | 

tung  und  m  dreht  aii 
Flächen  der  Sperrzähn 

ander  hingleiten.    Ea  i  l 

jetzt  rechts  vom  Haup< 
dem  Druck  auf  die  Hi 
f,    entgegenwirkt.     B 

Kolbens  e  dagegen  wird  /"i  nach  links  gedrückt,  "  ^-  •«-»*. 

die  geraden  Zahnflächen  greifen  zusammen  nnd  stellen  somit  die  Drallspindel  fest,  um  auf  aotehe  Weise  eine 
Drehung  dee  Bohrers  zn  erzwingen.    Für  den  selbstthätigen  Vorachnb  ist  der  kleine  Gylinder  A  angebracht, 
Eudb.  d.  HMah.-Coiiitr.  m.  IB 
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dessen  unterer  Raam  durch  den  O&nal  n  atets  mit  der  Druckluft  in  Verbindung  steht.  Demnach  wird  der 
Kolben  /  besandig  in  seiner  höchsten  Lage  erhalten.  Nur  wenn  der  Hauptkolben  geinen  längsten  Hub  macht, 
tritt  durch  Canäle  in  der  Kolbenstange  Druckluft  aus  dem  vorderen  Theil  des  Cylinders  in  den  Ringcanal  g 
des  Eolbenhalses  o  und  von  da  in  den  ohereo  Raum  des  Vorschubcylinders  h.  Da  die  obere  Druckflache 
von  /  nun  grösser  ist  als  die  untere,  findet  bei  jedem  längsten  Hnb  des  Hauptkolbens  ein  Vorschub  des 
Kolbens  /  statt.  Ein  Schaltwerk  wandelt  diese  geradlinige  Bewegung  in  eine  Drehbewegung  der  Mutter  i 
um,  bringt  somit,  da  die  Schraubenspindel  Ar  mit  dem  Maschinen  rahmen  fest  vereinigt  ist,  ein  Verschieben 
der  ganzen  Haschine  in  dem  zugehörigen  lUhmen  hervor.  Ein  zweiter  Canal  in  der  Kolbenstange  ver- 
bindet beim  RUckgange  des  Hanptkolbens  den  Ringcanal  g,  also  den  Cylinder  h  mit  der  Aosstrttmung,  wo- 
nach auch  der  Kolben  /  sofort  znrtlckgeht. 

2.  Die  Steinsägen  sind  diejenigen  Haschinen,  welche  zum  Zertheilen  der  Steine  dienen;  sie 
unterscheiden  sich  von  den  Holzsägeu  insofern,  «Is  ihre  Sägeblätter  keine  Zähne  besitzen,  sondern  einzig 
und  allein  von  Bandeisen  gebildet  werden,  welches  eigentlich  weniger  zum  Sohneiden  als  zum  Fortreissen 
der  Sandkörner  (Quarzsand)  dient,  welche  als  Schnittmaterial  zwischen  die  Blätter  und  den  Stein  gebracht 
und  durch  einen  oder  mehrere  Wasserstrahlen  nass  gehalten  werden.  Fig.  652 — 654  veranschaulichen  eine 
Steinsäge  von  C.  Pfaff  in  Chemnitz  mit  eisernem  Geatell.  Der  Sägerahmen  C,  welcher  die  Säge- 
platten Q  trägt,  die  den  auf  einem  Wagen  B  lagernden  Block  A  bearbeiten,  hängt  horizontal  an  Ketten  DD; 
seine  Schwere  kann  durch  ein- aus  einzelnen  Tb  eilen  bestehendes  Gegengewicht  £^  regnlirt  werden.  Mittelst 
zweier  Laschen  G  G  und  einer  zwischen  diesen  befindlichen  RoUe  ff  ist  dieser  Rahmen  anderseits  mit 
einem  hin-  und  herschwingenden  Peudelbaum  J  derart  verbunden,  daas,  wenn  letzterer  durch  eine  an  seinem 
unteren  Theile  angeschlossene  Zugstange  A',  durch  die  Hebel  LMN  nnd  die  Zahnräder  0  P  eine  oscillirende 
Bewegung  erhält,  ereterer  mittelst  der  in  ihm  eingespannten  Sägen  eine  zertrennende  Wirkung  auf  das 
Ärbeitssttlck  anaflbt  Die  Abwärtsbewegang  der  Säge  geschieht  in  dem  Masse,  als  es  die  Schwere  des  Gegen- 
gewichtes E  gestattet.  Die  Sägeplatten  sind  mittelst  Kolben  R  und  Keile  S  in  den  Rahmen  eingesetzt. 
Die  Ingangsetzung  der  i^ge  kann  erfolgen  entweder  von  Hand  mittelst  des  Schwungrades  X  mit  Kurbelgriff 
oder  von  einem  Gdpelwerk  ans,  dessen  Welle  T  mittelst  Üniversalgelenkes  mit  der  Welle  V  in  Verbindung 
steht,  oder  femer  kann  eine  etwa  disponible  Blementarkraft  durch  eine  auf  der  Schwungradwelle  Y  auf- 
gesteckte Riemenscheibe  bezw.  Fest-  und  Losscheibe  ZZ  zum  Betriebe  dienen. 

3.  Von  den  Uaschinen  zur 
Bearbeitung  der  äusseren 
Flächen  derSteine  und  beson- 
ders die  von  Brunton  &  Trier  zu 
erwähnen,  deren  Werkzeug  aus  einer 
Anzahl  rotirender  Messerscheiben  be- 
steht. Fig.  655-^656  zeigen  diese 
— '  Construction ;  dieselbe   besteht  ans 

dem  den  Stein  b  aufnehmenden  Schlitten  a  nnd  einem 
Spindelstock  s,  welcher  in  einem  Gnsscylinder  g  die 
hohle  Hauptachse  n  mit  einer  Art  grosser  Planscheibe  p 
mit  12  Spindeln  i  trägt,  auf  welcher  besagte  (zwölf) 
Hesserscheiben  drehbar  befestigt  sind,  sodass  ihre  scharfen 
Kanten  schräg  gegen  den  Stein  arbeiten.  Dieser  Werk- 
zeughalter ist  anf  der  bohlen  Hauptachse  n  der  Hasehine 
F[g  6S5-«80.  aufgeschraubt  und  empfängt  mittelst  einer  Riemenscheibe 

r  seine  drehende  Bewegung.  Innerhalb  dieser  Haupt- 
achse liegt  eine  zweite  massive  Achse  «j,  auf  welcher  im  Inneren  des  Werkzeughalters  ein  grosses  Kegel- 
rad festgekeilt  ist,  in  welches  wieder  kleine,  auf  den  Scheibenspindeln  i  befestigte  Kegelräder  eingreifen. 
Hittelst  der  massiven  Achse  Mj,  der  Zahnräder  r^[ZjZs  und  der  Stufenscheihe  ri  kann  auch  diesem  grossen 
Rade  und  somit  den  schneidenden  Scheiben  eine  Bewegung  gegeben  werden.  Letzteres  geschieht  jedoch 
nur  dann,  wenn  sich  die  Scheiben  auf  einen  kleineren  Durchmesser  abgelaufen  haben.  Der  Werkzeug- 
halter p  kann  mit  dem  Hohlcflinder  g  mittelst  eines  Handrades  vor-  oder  rttckwärts  bewegt  werden ,  um 
die  Schnittiefe  zn  regnliren.  Der  Schlitten  a  wird  mittelst  Schraubenspindel  von  den  Riemenscheiben  w 
und  offenen  und  gekreuzten  Riemen  mit  wechselnder  Bewegungsrichtnng  unter  Vermittelnng  des  Sohnecken- 
rades V  und  Schnecke  w  bewegt.  Fig.  657  zeigt  die  Gestalt  des  Werkzeuges.  Fig.  658-659  zeigt  eine 
ähnliche  Hasehine  zur  Bearbeitung  kleinerer  Flächen.     Einen  Schnitt  durch  den  Messerkopf  giebt  Fig.  660. 
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VI.  Spinnerei  und  Weberei 


A.  SpinDerei. 

1.  BaumwollBpinnerei. 

Die  Baumwolle  ist  eine  flanmartige  faserige  Substanz,  welche  in  den  Samenkapseln  der  theils  kraut-, 
theils  Strauch-,  theils  baumartig  wachsenden  Baumwollpflanze  (Gossypium),  die  Samenkörner  umhüllend,  vor- 
handen ist.  Bis  zur  Zeit  der  Reife  ist  die  Baumwolle  in  den  Kapseln  eingeschlossen,  dann  springen  die- 
selben auf  und  lassen  die  elastische  weisse  Wolle  hervorquellen,  welche  eingesammelt  und  sortirt  wird,  um 
dann  von  den  anhängenden  Samenkörnern  und  etwaigen  Kapseln  gereinigt  zu  werden. 

Das  Absondern  des  Samens  und  der  Kapseln,  das  Egreniren  der  Baumwolle,  geschieht  mittelst 
der  Egrenirmaschinen,  welche  auf  sehr  verschiedene  Weise  construirt  sein  können.  Die  Walzenegrenir- 
maschine  besteht  aus  zwei  glatten  Walzen,  welche  die  Baumwollfasern  zwischen  sich  hindurchziehen  und 
von  den  Samenkörnern  etc.  abstreifen. 

Wird  auf  eine  schonende  Behandlung  der  Baumwolle  kein  grosser  Werth  gelegt,  so  wendet  man 
die  Sägenegrenirmaschine  an.  Diese  besteht  aus  einer  grösseren  Anzahl  Kreissägen,  die  durch  einen 
engen  Rost  hindurchgreifen  und  mittelst  ihrer  Zähne  die  Fasern  erfassen,  welche  sie  durch  den  Rost  hin- 
durchziehen, ohne  den  Samen  mitnehmen  zu  können;  eine  Bürstenwalze  entfernt  die  Baumwolle  von  den 
Kreissägen.  Eine  Sägenegrenirmaschine  mit  80  Kreissägen  von  250 — 300  mm  Durchmesse?  liefert  stündlich 
60—70  kg  gereinigter  Baumwolle,  wozu  etwa  200  kg  Rohwolle  erforderlich  sind.  Entfernung  der  Sägen 
voneinander  20  mm,  Tourenzahl  der  Sägen  150  bei  225  Umgängen  der  Bürstenwalze. 

In  neuerer  Zeit  findet  namentlich  die  Egrenirmaschine  von  Platt  (System  (Mac  Carthy) 
Anwendung.  Die  Wolle  wird  durch  einen  Stachelschieber  zwei  oscillirenden  Abstreifmessern  zugeführt,  die 
mit  ihren  aus  Draht  gebildeten  Zähnen  die  Samenkörner  durch  einen  festen  Rechen  hindurchschleudern. 
Leistung  bis  1  CTO  kg  nach  Angabe  der  Erfinder. 

Die  egrenirte  Baumwolle  wird  zur  Versendung  in  Ballen  verpackt,  welche  sehr  stark  gepresst  und 
mit  Stricken  oder  schmiedeeisernen  Bändern  zusammengeschnürt  werden. 

1.  Die  Yorbereltoiifsmaselünen« 

Die  Baumwollspinnerei  hat  die  Aufgabe,  aus  dem  bereits  egrenirten  Rohstoffe,  wie  er  in  Ballen 
gepresst  im  Handel  vorkommt,  einen  Faden  von  bestimmtem  Gewicht  auf  eine  gegebene  Länge  herzustellen. 

Der  Arbeitsprocess,  den  die  Baumwolle  zu  diesem  Zwecke  durchzumachen  hat,  zerfällt  der  Haupt- 
sache nach  in  zwei  Theile.  Der  erste  Theil,  die  Vorbereitung,  umfasst  das  Mischen,  Oeffnen,  Reinigen, 
Krempeln  und  Strecken;  der  zweite  Theil  schliesst  das  Vor-  und  Feinspinnen  in  sich. 

Das  Sortiren  und  lOschen  ist  eine  Arbeit  von  grosser,  jedoch  vielfach  unterschätzter  Wichtigkeit 
ftür  die  Gleichheit  in  der  Güte  des  Games.  Eine  möglichst  grosse  Anzahl  Ballen  werden  in  den  Mischungs- 
raum genommen,  dort  geöffnet  und  je  nach  ihrer  Verwendung  in  verschiedene  Classen  eingetheilt;  dabei 
geben  namentlich  die  Farbe,  Länge,  Stärke  und  Geschmeidigkeit  der  Fasern  den  Ausschlag.  Jede  auf  diese 
Weise  erhaltene  Sorte  Baumwolle  wird  für  sich  auf  der  zur  Verfügung  stehenden  Fläche  gleichförmig  aus- 
gebreitet, und  zwar  indem  man  abwechselnd  nur  je  einen  Theil  eines  Ballens  nimmt.  Diese  Operation  ist 
namentlich  sorgfältig  auszuführen,  wenn  verschiedene  Sorten  zusammen  gemischt  werden.  Soll  hartgepresste 
Baumwolle  (wie  z.  B.  ostindische)  mit  weniger  stark  gepresster  (z.  B.  amerikanischer)  gemischt  werden,  so 
ist  das  vorherige  Oeffnen  der  ersteren  zu  empfehlen.  Am  vortLeilhaftesten  lässt  sich  verschiedene  Baum- 
wolle auf  den  Doublir-Batteurs  mischen,  indem  man  eine  entsprechende  Anzahl  Wickel  jeder  Sorte  auflegt. 
Von  dem  durch  das  Mischen  erhaltenen  Stock  wird  die  zu  verarbeitende  Baumwolle  mit  einem  Rechen  oder 
mit  den  Händen  von  den  senkrechten  Wänden  gleichmässig  abgelöst,  doch  so,  dass  sich  keine  Absätze  bilden. 
Diese  freilich  sehr  einfache  Arbeit  ist  dennoch  von  grösstem  Einfiuss  auf  die  Regelmässigkeit  in  der  Anzahl 
und  Qualität  der.  Fasern  verschiedener  Faden-Querschnitte  des  aus  der  Mischung  hergestellten  Games. 

18* 
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^v  Hierbei  sei  ein  Dämpf-Äpparat  erwHhot,  den  namentlich  die  EnglKnder  aDwenden,  nm  die  starke 
PreBBnng  ostindiBcher  B&ninwolle  ohne  Nacbtheü  für  die  Gttte  der  Faser  anrsuheben.  Der  Blechcylinder  A, 
Fig.  66tj  ist  im  Lichten  86  cm  lan^,  60  cm  weit  und  lässt  sich  in  seinen  Lagern  ab  drehen.  Dnroh  das 
Rohr  C  tritt  der  Dampf  in  den  hohlen  Zapfen  a  nsd  durch  das  Rohr  B  unter  das  äieb  ein ;  unter  diesem 
Siebe  sammelt  sich  das  condensirte  Wasser,  ohne  mit  der  Baum- 
wolle in  BerQbrnng  zn  kommen.  Mittelst  des  Deckels  c  ist  der 
Cylinder  leicht  zu  Öffnen  and  zu  schliessen.  Soll  der  Apparat  be- 
nutzt werden,  so  sind  zwei  Drittel  des  hohlen  Raumes  im  Cylinder 
mit  Baumwolle  zu  fllllen;  alsdann  lässt  man  Dampf  von  l</i  At 
eine  Hinute  auf  die  Baumwolle  einwirken,  worauf  dieselbe  gut  auf- 
gelockert und  sofort  verwendbar  ist. 

Sat  Oeffiien  und  Beiuigen.  Der  Zausler  (Wolf,  Opener) 
ist  die  erste  Maschine,  welche  die  Baumwolle  zu  passiren  hat.  Der- 
selbe «oll  die  darch  die  starke  Pressung  noch  aneinander  h&ngeu- 
den  Fasern  lösen  und  die  gröberen  Unreinigkeiten,  namentlich  Staub 
und  Sand,  ausscheiden,  um  diese  Arbeit  zu  verrichten,  sind  schon 
die  verschiedensten  Maschinen  gebaut  worden,  doch  haben  alle  als 
Basis  ihrer  Construction  das  Princip  der  orsprttnglioben  Handarbeit 
adoptirt.  Der  Handspinner  der  früheren  Jahrhunderte  lockerte  otid 
reinigte  die  Baumwolle,  indem  er  sie  auf  einem  ans  Weiden  sieb- 
artig geflochtenen  Tische  ausbreitete  und,  jede  Hand  mit  einer 
Ruthe  bewaffnet,  dieselbe  bald  schlag,  bald  durcheinanderwarf.  An 
:  der  Maschine  der  Neuzeit  wurde  dann  das  Weidengeflecht  durch 
Fit.  wi.  einen  eisernen  Rost  ersetzt,  während  an  die  Stelle  des  schlagenden 

Spinners  ein  rotireuder,  mit  Zähnen  besetzter  Tambour  trat. 
In  Folgendem  sind  zwei  Oefiuer  (Opener)  beschrieben,  die  die  grösste  Verbreitung  gefunden  haben. 
Der  Oeffner  von  Crighton  in  Manchester  ist  ansgezeichnet  zum  Reinigen  kurzstapliger  Baum- 
wolle und  Baumwollabßllle  und  hat  sich  daher  auch  auf  dem  Continent  ungemein  rasch  eingebtlrgert    Der 
Hanpttheil  der  Maschine  ist  eine   stehende  Welle  ra,  auf  welche  Scheiben  b   mit  radial  am  Umfang  vor- 


Steheaden  Nasen  n  anfgekeilt  sind  (Fig.  662- 


Der  Durchmcaser  dieser  Scheiben,  deren  Anzahl  6 
und  deren  Entfernung  voneinander  0,165  m  beträgt,  nimmt 
nach  unten  ab,  sodass  der  Durchmesser  der  untersten  Seheibe 
0,310  m,  der  der  obersten  0,720  m  ist 

Der  so  gebildete  Schlagfltlgel  ist  mit  einem  Mantel 
von  Roststäben  oder  von  mit  Löchern  versehenen  guss- 
eisemen  Platten  umgeben  und  macht  tOOO  Umgänge  in 
der  Minute.  Die  Entfernang  der  Nasen  vom  Roste  beträgt 
25  mm.  Der  Ventilator  f  der  einfachen  Maschine  macht 
1200,  derjenige  der  doppelten  Maschine  1400  Umgänge  in 
der  Minute.  Die  Siebtrommel  !i  hat  0,65  m  Durchmesser, 
macht  14  Umgänge  pro  Minute  und  hat  9,1  m  Umfangs- 
geschwindigkeit. Das  AbfUhr-Lattentucfa  ä  legt  9,1  m  Weg 
pro  Minute  zurück.  Die  Baumwolle  wird  dnrch  den  Trich- 
ter a  zugeführt,  von  der  untersten 
Scheibe  erfasst,  den  oberen  Scheiben 
übergeben  und  endlich  durch  den  Ga- 
nal  p  der  Siebtrommel  und  dem  Latteu- 
tuch  d  zugeführt.  Die  durch  den  Rost 
fallenden  Unreinigkeiten  Läufen  sich  in 
dem  Räume  e  an  und  müssen  jeden  Tag 
ein-  bis  zweimal  entfernt  werden. 

Die  wirkliche  Leistung  der  ein- 
fachen nnd  der  doppelten  Maschine  be- 
tragt, wenn  die  Baumwolle  einmal  durch- 
gelassen wird,  in  10  Stunden  4000  kg. 
Die  Bedienung  ^r  die  volle  Leistung 
1,65  m  breit  und  erfordert  incl.  Trans- 


beatebt  aus  zwei  Personen.     Die  einfache  Maschine  ist  3,4  m  lanjr. 

Die  doppelte  Maschine  ist  5,3  m  lang,    1,65  m  breit   und  bedarf  12  IP  incl.  Transmission.    Zu 
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bemerken  ist  noch,  dass  die  gleiche  Maschine  auch  nach  einem  kleineren  Modell,  daa  sich  zn  der  beschrie- 
benen Maachine  wie  9  zn  10  verfa&lt,  gebant  vird. 

Es  ist  ein  Nachtheil  des  beschriebenen  Openers,  daas  durch  den  Trichter  a  bei  einmaligem  Durch- 
lassen die  Baumwolle  in  grossen,  harten  Flocken  eingeführt  werden  kann.  Der  Arbeiter  soll  freilich  die 
Flocken  vorher  zerreiasen,  doch  ist  dies  ho  beeintrftchtigend  fttr  die  Leistung  der  Maschine,  dass  es  selten 
möglich  ist,  darauf  zn  drin-  , 

gen.  Dieses  nnregelmtlssige 
Zufuhren  der  Baumwolle 
wirkt  nachtheilig  auf  deren 
Reinigung  und  auf  die  Cou- 
servirnng  der  Maschine.  Um 
diesem  Uebelstande  abzu- 
helfen, kam  der  Erfinder 
auf  den  Gedanken,  die  Ma- 
schine mit  einem  ZofUhr- 
tncbe  und  einem  Apparate 
EU  versehen,  welcher  an 
Stelle  des  Arbeiters  die 
Baumwolle  rasch  zerreisst 
und  in  kleinen  Flocken  dem 
Trichter  znfUhrt  Zugleich 
brachte  er  einen  Wickel 
bildenden  Apparat  an,  ihn- 
lich  demjenigen  der  Schlag- 
maschinen. Dieser  ver- 
besserte combinirte  Crigh- 
tou-Opener  ist  in  Fig.  664 
bis  665  dargestellt.  Die 
wirksamen  Theile  der  Zu- 
fUhmngund  die  beiden  Wal- 
zenpaare cc  und  ddi  die  Baumwolle  wird  auf  das  Zußlbrtuch  i  aufgelegt,  von  den  Walzen  cc  erfasst,  den  sich 
mit  bedeutend  grösserer  Umfangsgeschwindigkeit  drehenden  Walzen  dd  dargeboten  und  durch  dieselben  in 
kleine  Flocken  zerrissen,  welche  der  Laftzng  in  den  Trichter  einzieht.  Die  Übrigen  Theile  der  Maschine 
bedürfen  keiner  näheren  Beschreibung,  da  der  Wickel- 
apparat bei  den  Schlagmaschinen  seine  Erledigung  findet. 

Der  combinirte  Crighton-0 pener  wird  nur  nach 
dem  kleinen  Modell  gebaut;  die  Uinge  desselben  beträgt 
7,468  m,  die  Breite  1,S2S  m. 

Der  Oeffner  von  Taylor  Lang  in  Staly- 
Bridge  (Fig.  666 — 667}  findet  hauptsÄohlieh  Verwendung 
zum  Oefitaen  und  Reinigen  längerer  Baumwollen,  wie  sie 
fUr  die  Game  No.  30  bis  50  nothwendig  sind.  Die  Ma- 
schine besteht  aus  einem  cylindrischen ,  liegenden  Tam- 
bour a,  welcher  500  Umdrehungen  pro  Minute  macht, 
einem  Zu-  und  einem  AblUbrlattentuch ,  einer  Siebtrom- 
mel von  0,46  m  Durchmesser  und  einem  Ventilator  c. 
Der  Tambour  a  hat  0,92  m  Durchmesser  und  0,84  m 
Breite  und  ist  an  seinem  Umfange  mit  12  Reihen  Nasen 
besetzt,  deren  sich  in  jeder  Reihe  24  oder  25  von  45  mm 
Hohe  in  einer  Entfernung  von  32  mm  voneinander  be- 
finden. Die  Nasenreiben  sind  so  versetzt,  dass  nur  die 
Hälfte  in  einem  Kreise  liegen;  die  Anzahl  derselben  kann 
daher  in  der  Berechnung  der  Anzahl  Schläge,  welche  eine 
bestimmte  Länge  Baumwolle  erhält,  nnr  halb  genommen 

werden.     Eine  auf  der   Tambonrachse  sitzende  Stufen-  '  sw— wt 

Bchdbe  von  i",  5"  und  6"  engl.  Durchmesser  treibt  die 

8,42,  11,27,  11,57  Umgänge  machenden  Spei se walz en ,  deren  Umfangsgeschwindigkeit  2,00,  2,68,  3,46  m 
pro  Hinute  betrtgt,  wärend  die  Speisewalzen-Stufenseheiben  einen  Durchmesser  von  15",  14"  und  13" 
engl,  zeigen.  Die  Anzahl  der  Schläge  pro  laufenden  Meter  zugeftihrter  Baumwolle  ergiebt  sich  bei  Anwendung 
der  verachiedenea  durch  die  Stnfenscheiben  erzielten  Geschwindigkeiten  zu  1,49,  1,11  und  0,86  Schlägen. 
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Der  Ventilator  macht  1400  Umdrehnngen  pro  Minute.  Die  Leistungsfähigkeit  der  Maschine  ist  ziem- 
lich bedeutend;  dieselbe  beziffert  sich  auf  1700  kg  in  10  Stunden  bei  einmaligem  Durchlassen  und  kleinster 
Geschwindigkeit,  wozu  1  Person  Bedienung  erforderlich  ist.  Der  Oeffner  ist  3,048  m  lang  und  1,600  m 
breit  und  braucht  incl.  Transmission  4,5  ER 

Man  lässt  die  Baumwolle  je  nach  ihrer  Reinheit  ein-  oder  auch  mehreremal  durch  den  Opener. 
Es  ist  dabei  zu  berücksichtigen,  dass  eine  langfaserige  Baumwolle  das  Zausein  weniger  verträgt  als  eine 
kurzstaplige,  indem  sie  leicht  ftdig  (bänderig)  wird.  Die  Baumwollfaser  hat  das  Bestreben,  sich  spiral- 
förmig zu  winden,  sobald  sie  stark  ausgetrocknet  wird.  Letzteres  geschieht  durch  den  scharfen  Luftzug 
der  Opener  und  hat  zur  Folge,  dass  sich  ganze  Faserbüschel  zusammendrehen,  und  zwar  einem  mehr- 
maligen Durchlassen  entsprechend  immer  stärker.  Dies  hat  für  die  weitere  Verarbeitung  der  Baumwolle 
sehr  nachtheilige  Folgen;  namentlich  bilden  sich  leicht  sogenannte  Nissen  (kleine  Knötchen)  daraus,  die 
noch  im  Garne  sichtbar  sind.  > 

Die  durch  den  Opener  geöffnete  Baumwolle  kommt  nun  auf  die  Schlagmaschine.  Dieselbe  dient 
zum  weiteren  Reinigen  der  Baumwolle,  und  wird  auf  derselben  bereits  eine  Watte  von  einem  gewissen 
Gewicht  auf  eine  bestimmte  Länge  geformt,  also  eigentlich  der  Grund  zu  dem  später  zu  bildenden  Faden 
gelegt.  Das  Abmessen  eines  gleicbmässigen  Quantums  geschieht  durch  einen  automatisoh  arbeitenden  Speise- 
apparat. Die  Maschine  erhält  gewöhnlich  zwei  Schlagflügel  und  wird  zum  einmaligen  Durchlassen  und  zum 
Doubliren  benutzt.  Die  Watte  wird  in  der  erforderlichen  Breite  zu  einem  festen  Wickel  aufgerollt;  drei 
bis  vier  dieser  Wickel  werden  auf  der  gleichen  oder  einer  zweiten  Maschine  aufgelegt  und  so  doubUrt. 

Die  Schlagmaschinen  von  Lord  Brothers  in  Todmorden  haben  unzweifelhaft  die  grösste 
Verbreitung  gefunden  und  liegen  daher  den  folgenden  Angaben  solche  Maschinen  zu  Grunde. 

Die  rotirenden  Haupttheile  einer  einflügeligen  Maschine  sind:  1  Schlagflügel  mit  2  Schienen,  0,408  m 
Durchmesser,  1600  Umdrehungen  pro  Minute;  1  Ventilator,  1069  Umdrehungen  pro  Minute;  2  Presswalzen 
von  0,127  m  Durchmesser;  2  Wickelwalzen  von  0,241  m  Durchmesser;  1  erster  Bpeisecylinder  von  0,076  m 
Durchmesser;  1  Konus,  Durchmesser  an  den  Enden  0,160  m  auf  0,083  m;  1  Konus,  Durchmesser  an  den 
Enden  0,135  m  auf  0,063  m;  1  obere  Siebtrommel  von  0,484  m  Durchmesser^  1  untere  Siebtrommel  von 
0,306  m  Durchmesser. 

Die  Baumwolle  passirt  auf  folgende  Art  die  Maschine: 

Auf  dem  sich  bewegenden  Zuftthrtuche  wird  die  Baumwolle  gleichförmig  ausgebreitet,  von  dem 
Speisecylinder  erfasst  und  über  die  Pedale  dem  Schlagflügel  dargeboten.  Der  starke  Luftzug,  den  der 
Ventilator  durch  die  Oeffnungen  der  Roststäbe  einzieht,  lässt  dort  nur  gröbere  Unreinigkeiten  durchfallen 
und  zieht  die  leichte  Wolle  nach  den  Siebtrommeln,  von  wo  sie  in  Form  einer  Watte  durch  die  Press- 
walzen nach  den  Wickelwalzen  geht. 

Zwischen  diesen  beiden  Walzen  liegt  eine  schmiedeeiserne  Röhre,  auf  welche  sich  die 'Watte  auf- 
rollt ;  ein  starker  Druck  auf  diese  Röhre,  hervorgebracht  durch  zwei  Zahnstangen  in  Verbindung  mit  einer 
Bremsrolle,  ermöglicht  ein  ziemlich  festes  Aufwinden  der  Watte. 

Der  Speiseregulator  vermittelt  die  Zuführung  eines  gleicbmässigen  Gewichtes  von  Baumwolle  in 
einer  bestimmten  Zeiteinheit.  Es  wird  dies  ermöglicht  durch  variable  Geschwindigkeit  des  ZuftLhrcylinders 
und  des  Lattentuches  bei  constanter  Geschwindigkeit  der  Ablieferwalzen.  Unter  dem  Zuführcylinder  be- 
finden sich  Pedale,  welche  sich  je  nach  der  Dicke  der  passirenden  Baumwollschicht  dem  Gylinder  nähern 
oder  von  demselben  entfernen,  indem  sie  sich  um  einen  Zapfen  drehen.  Durch  eine  sinnreiche  Vorrichtung 
wird  diese  Bewegung  auf  die  Riemenführung  der  Konen  übertragen  und  dadurch  die  der  Baumwollschicht 
umgekehrt  proportionale  Geschwindigkeit  des  ZufÜhrcylinders  hervorgebracht. 

Eine  solche  Schlagmaschine  ist  5,67  lo  lang,  1,75  m  breit  und  bedarf  an  ELraft  10  H? 

Fig.  668 — 676  stellen  die  Schlagmaschine  von  Lord  Brothers  in  Todmorden  dar.  In  den  Figuren 
ist  a  das  endlose  Zuführungstuch,  b.  der  Speisecylinder;  c  sind  bewegliche  Pedale;  es  ist  ferner  d  der 
Schlagflttgel,  e  ein  Ventilator;  // bedeuten  Roststäbe,  gh  Siebtrommeln,  /r/:  Presswalzen,  //Wickelwalzen; 
auf  das  schmiedeeiserne  Rohr  o,  das  mittelst  der  Zahnstangen  m  und  der  Bremsrolle  n  einen  starken  Druck 
erfährt,  wird  das  fertige  Wollband  aufgewickelt. 

Auf  die  Beschreibung  des  Wesens  und  der  Function  des  patentirten  Speiseregulators  (s.  auch  Fig.  668) 
eingehend,  geben  wir  zunächst  die  Erklärung  der  Abbildungen.  Fig.  669  zeigt  in  vergrössertem  Mass- 
stabe einen  Theil  des  Regulators,  bei  welchem  Pedale  c  (b  in  Fig.  668)  ^ür  kurzstaplige  Baumwolle  an- 
gewendet sind;  Fig.  670  zeigt  gleichfalls  diesen  Theil  des  Regulators;  nur  haben  die  Pedale  c  {b)  die  für 
die  grösste  Faserlänge  gebräuchliche  Form.  Fig.  671  stellt  die  Pedale  im  Grundriss,  Fig.  672  in  der  Vorder- 
ansicht dar. 

Die  Pedale  sind  ungefähr  1  ^2  Zoll  engl,  breit  und  sitzen  lose  auf  dem  cylindrischen  festliegenden 
Querstab  p ;  sie  tragen  nach  hinten  je  einen  langen  Arm,  an  dessen  Ende  eine  Stange  eingehängt  ist.  Die 
unteren  Enden  all  dieser  Stangen  sind  keilförmig  gebildet  und  passen  in  den  Schlitz  der  untenliegenden 
horizontalen  Maschine.  Die  letzte  dieser  Hängestangen  linker  Hand  wird  an  ihrer  seitlichen  Verschiebung 
durch   das  Ende  einer  Stellschraube  verhindert;   die  letzte  Stange  rechter  Hand  besitzt  einen  Schlitz,  in 


143 


welchem  der  Zapfen  einer  Schiene  festgestellt  werden  k&nn;  das  entgegengesetzte  Ende  dieser  Schiene  ist 
mittelst  eines  Stiftes  mit  dem  darllberliegenden  Winkelhebel  verbunden,  dessen  anderes  gegabeltes  Ende 
mit  dem  einen  Riemennihrer  in  Verbindnng  steht;  dieser  Winkelhebel  findet  seinen  Stutzpunkt  in  dem  Schlitz 
eines  faomontalea  Armes  am  Gestell.  All  diese  Stttcke  sind  mit  Schlitzen  versehen ,  um  behnfs  erforder- 
licher AdjnBtirnug  verlängert  oder  verkürzt  werden  zu  können  und  die  genaue  Einstellung  zu  gestatten. 
Der  bereits  erwähnte  RiemenfUhrer,  welcher  die  Lage  des  Riemens  auf  dem  einen  Riemenkouus  r  (a) 
bedingt,  ist  innerhalb  seiner  Länge  drehbar  gelagert 
und  träg:t  am  Ende  ein  Zahnsegment,  dnrch  welches  er  , ''  ., 

intsprechend  geformten  RiemenfUhrer,  der  den 
Riemen  auf  dem  zweiten  Konus  r  (a)  verschiebt,  eine 
derartige  Bewegung  ertheilt,  dasa  sich  beide  immer 
gleichzeitig  und  um 
gleiche  Längen  he' 
ben   oder  senken. 
Auf    dem   oberen 
Ende  des  Riemen- 
konns  r  (a)  ist  eine 
aufge- 
setzt, die  mit  dem 
Rad    der    Speise- 
walze    in  Eingriff 
steht 


Alle  Theile  des  Apparates  sind  in  der  Stellung  gezeichnet,  welche  sie  einnehmen,  wenn  der  Speise* 
walze  die  normale  Fasermenge  zugeführt  wird.  Diese  Stellnng  wird  nicht  gestört,  wenn  auch  dieses 
Qoantnm  nicht  gleichmassig  Über  die  ganze  Breite  der  Maschine  vertheilt  sein  sollte,  denn  es  ist  klar,  dass, 
wenn  einige  der  Pedale  c  dnrch  eine  zwischen  sie  und  die  Speisewalze  tretende  Anhäufung  von  BanmwoU- 
faeem  niedergedrtlekt  werden  and  eine  gleiche  Anzahl  anderer  infolge  einer  in  dannen  Schichtnng  in  die 
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Höhe  gehen,  die  Wirkang  der  anfWärts  gehenden  Stangen  durch  den  Niedergang  der  anderen  compensirt 
werden  wird. 

Wenn  aber  der  Oesammtbetrag  der  gleichzeitig  unter  der  Speisewalze  befindlichen  Fasermengen 
zu  gross  ist;  erweist  es  sich  als  nothwendig,  die  Oeschwindigkeit  der  erwähnten  Speisewalze  zu  vermindern 
und  zur  Erzielung  dieses  verlangsamten  Umlaufes  muss  der  treibende  Riemen  dem  dünneren  Ende  des  trei- 
benden, dem  dickeren  des  getriebenen  Konus  genähert  werden.  Diese  Verstellung  wird  nun  in  folgender 
Art  ausgeführt.  Sobald  eine  Anzahl  der  Pedale  c  (b)  infolge  eines  üeberflusses  an  zugeHlhrter  Baumwolle 
niedergedrückt  werden,  wirken  die  sich  infolge  dessen  erhebenden  Stangen  am  entgegengesetzten  Ende  der 
Pedale  mit  ihren  keilförmigen  Enden  auf  zwischen  ihnen  angeordnete,  in  der  unteren  Horizontalschiene 
liegende  Röllchen,  verschieben  diese  nach  rechts  und  veranlassen  so  die  Hängestangen,  sich  mit  ihren  unteren 
Enden  etwas  und  zwar  nur  nach  rechts  zu  bewegen,  da  dieselben  durch  die  früher  erwähnte  Stellschraube 
verhindert  werden,  nach  links  auszuweichen.  Die  verschiebende  Wirkung  aller  aufsteigenden  Keile  addirt 
sich  nach  rechts  hin,  sodass  die  dort  befindlichen  Stangen  den  grössten  Ausschlag  erhalten.  Die  letzte 
Stange  wird  hierdurch  gezwungen,  die  Oelenkverbindung  zu  verstellen,  den  horizontalen  Arm  des  Winkel- 
hebels und  mittelst  dessen  die  Riemenführer  zu  verschieben,  bis  die  Geschwindigkeit  der  Speise  walzen  so 
weit  ermässigt  ist,  dass  sie  zur  Dicke  der  Schicht  in  entsprechendem  Verhältnisse  steht. 

Ist  die  Speisung  zu  gering,  so  muss  die  Walze  h  rascher  umlaufen;  dies  geschieht,  indem  sich 
die  einen  Enden  der  Pedale  infolge  der  dünneren,  zwischen  ihnen  und  der  Speisewalze  befindlichen  Schicht 
letzterer  mehr  nähern,  ihre  anderen  Enden 'sich  gleichzeitig  senken  und  den  Hängestangen  gestatten,  sich  mit 
ihren  unteren  Enden  infolge  der  Keilwirkung  derselben  etwas  nach  links  zu  verschieben.  Der  Winkel- 
hebel wird  in  entgegengesetzter  Richtung  bewegt  und  der  Riemen  gegen  das  dicke  Ende  des  treibenden  und 
das  dünne  des  getriebenen  Konus  geführt,  woraus  .der  verlangte  schnellere  Oang  der  Speisewalze  resultirt. 

Da  die  Pedale  sehr  schmal  sind  und  einzeln  gegen  die  Speisewalze  pressen,  halten  sie  trotz  der 
grössten  Unregelmässigkeit  in  der  Beschickung  die  Fasern  mit  grosser  Sicherheit  fest,  bis  dieselben  von 
den  Schlagflügeln  erfasst  werden. 

In  den  folgenden  Tabellen  sind  die  Geschwindigkeiten  der  einzelnen  Theile  bei  Bearbeitung  der 
Baumwolle  für  verschiedene  Garnnunmiem  zusammengestellt. 


Erstes  Durchlassen  der  Baumwolle;  Abgang  nioht 

beruGksichtigt. 


Gam-Nummem  eogl. 


Zweites  Burohlassen  der  Baumwolle :  Abgang  nicht 

beraöksichtigt 


Aufgelegte  Baumwolle  in  kg  per  10  If.  m    . 

I,  „  No.  engl 

Umgänge  des  t.  Speisecylinden  pr.  Minute  . 
ümfangsgeschw.  des  1.  Speisecyl.  pr.  Min.  in  m 

Anzahl  Schläge  pr.  1  If.  mm 

Entfern,  d.  Schlagschienen  yom  Cylinder  in  mm 
Entfernung  der  Sohlagschienen  v.  Rost  in  mm 
Baum  zwischen  den  Roststäben  in  mm  .  . 
Umgänge  des  2.  Speisecylinders  pr.  Minute  . 
Umfangsgeschw.  des  2.  Speisecyl.  pr.  Min.  in  m 

Anzahl  Schläge  pr.  1  If.  mm 

Entfern,  der  Schlagschienen  v.  Cylinder  in  mm 
Entfernung  der  Schlagschienen  vom  Rost  in  mm 
Baum  zwischen  den  Boststäben  in  mm  .  . 
Umgänge  der  Presswalzen  pr.  Minute  .  .  . 
Um&ngsgeschw.  d.     „  ,         „       in  m  . 

Umgänge  der  Wickelwalzen  pr.  Minute  .  . 
Umfangsgeschw.  d.     „  „        „      in  m 

Länge  der  gelieferten  Watte  pr.  Minute  in  m 
Gewicht  der      „  „      in  kg  pr.  Minute 

Watten-No.  engl 

Umgänge  der  Konen  im  Mittel  pr.  Minute  . 

Gewicht  eines  Wickels  in  kg 

Länge         „  „       in  m 

Breite         ,  „  , 

Anzahl  Minuten,  in  welcher  ein  Wickel  voll 

wird 

Wirkliche  Lieferung  in  10  Stunden  ind.  allen 

Aufenthaltes,  in  kg 

Der  Abgang  beträgt  durchschnittlich  in  Pro- 

centen  der  Auflage 

Anzahl  Personen  zur  BecUenung  einer  Maschine 


14,764 

0,0004 

7,016 

1,670 

1,915 

3 

20 

»—8 

23,126 

3,700 

0,864 

2 

17 

3-7 
14,545 
5,803 
8,000 
6,056 
6,056 
2,4861 
0,00145 
617,408 
15,000 
36,855 
0,954 

6,0 

1085 

2,6 
1 


14,764 

0,0004 

4,768 

1,135 

2,819 

5 

20 

5—8 

17,345 

2,775 

1,153 

4 

17 

4—8 

10,909 

4,352 

6,000 

4,542 

4,542 

1,675 

0,0016 

19,584 

415,000 

40,650 

0,954 

8,9 

725 

3,0 
1 


Anzahl  der  aufgelegten  (doublirten)  Wickel 
Aufgelegte  BaumwoUe  in  kg  pr.  10  If.  m    -. 

„  ,  in  No.  engl.     .     .     . 

Umgänge  des  1.  Speisecylinders  pr.  Min. .  . 
Umfangsgeschw.  des  1.  Speisecyl. pr.  Min.  in  mm 

Anzahl  Schläge  pr.  1  Lf.  mm 

Entfernung  der  Schlagschienen  vom  Cyl.  in  mm 

»  »  »  I»   R<»t  „    „ 

Baum  zwischen  den  Boststäben  in  mm  .  . 
Umgänge  des  2.  Speisecylinders  pr.  Minute  . 
Umfangsgeschw.  des  2.  Speisecyl.  pr.  Min.  in  m 

Anzahl  Schläge  pr.  1  lf.  mm 

Entfernung  der  Schlagschienen  vom  Cyl.  in  nun 

»  »  »»  n      n   in  mm 

Baum  zwischen  den  Boststäben  in  mm  .  . 
Umgänge  der  Presswalzen  pr.  Minute  .  .  . 
Umfangsgeschw.  der  Presswalzen  pr.  Min.  in  m 
Umgänge  der  Wickelwalzen  pr.  Minute  .  . 
Umfangsgeschw.  d.  Wiokelwalzen  pr.  Min  in  m 
Länge  der  gelieferten  Watte  pr.  Min.  in  m 
Gewicht  „  „  „        „       „    in  kg 

n       »  lOLminkg 

Watten-No.  engl 

Umgänge  der  Konen  im  Mittel  pr.  Minute  . 

Gewicht  eines  Wickels  in  kg 

Länge  eines  Wickels  in  m 

Breite      ,  „        in  m 

Anzahl  Min.,  in  welcher  ein  Wickel  yoU  wird 
Wirkliche  Lieferung  in  10' Stunden,  incl.  allen 

Aufenthaltes,  in  kg 

Der  Abg.  beträgt  durchschnittl.  in  ^o  d.  Auflage 
Anzahl  Personen  zur  Bedienung  von  2  Masch. 


4 

4 

16,292 

14,764 

0,000962 

0,OU04 

6,420 

4,768 

1,528 

1,135 

2,092 

2,819 

4 

6 

20 

20 

3—6 

4—7 

22,620 

17,345 

3,566 

2,775 

0,897 

1,153 

3 

5 

17 

17 

3-5 

3—6 

14,000 

10,909 

5,584 

4,352 

7,700 

6,000 

5,828 

4,542 

5,828 

4,542 

2,494 

1,675 

4,280 

3,691 

0,00138 

0,00160 

564,960 

419,584 

16,000 

16,000 

37,383 

43,360 

0,954 

0,954 

6,4 

9,5 

1085 

725 

1,5 

1,7 

1 

1 

Gemäht 

Ent- 

Ent- 

Gewiobt 

Ent- 

Ent- 

Oswioht 

Ent- 

Ent- 

lOU.mWaUe 

in  kg 

spreohendc 

«pimhend« 
No.  frani. 

lOlT.mWstte 
in  kg 

"jf  0.  engl. 

Bpreohend« 
Ho.  frans. 

lOlf.mWatte 
in  kg 

tpreobende 
Mo.  engl. 

mreohende 
Ho.  fraiu. 

5,906 

0,00100 

0,00084 

4,375 

0,00135 

0,00114 

3,474 

0,00170 

0,00144 

5.625 

4,118 

0,00140 

0,00119 

3,375 

0,00175 

0,00148 

5,369 

0,00110 

0,00093 

4,073 

0,00145 

0,00123 

3.281 

0,00180 

0,00152 

5,136 

0,00097 

3,937 

0,00160 

0,00127 

3,192 

0,00185 

0,00156 

4,916 

0,00120 

0,00102 

3,810 

0,00155 

0,00131 

3,108 

0,00190 

0,00161 

4,725 

0,00125 

0,00106 

3,69t 

0,00160 

0,00136 

3,029 

0,00195 

0,00165 

4,529 

0,00130 

0,00110 

3,579 

0,00165 

0,00140 

2,953 

0,00200 

0,00169 

2.  Die  KrenpelB,  Entzen  »der  Kuden. 

Das  KrempelD  (Ksrden  oder  Ettmmeii)  der  BanmwoUe  ist  eine  der  wichtigsten  Operationen, 
welche  die  Baomwollfaser  dnrchzamachen  tiat.  Das  Princip  Ata  Eammens  beraht  auf  der  entgegeii gesetzten 
Bewegang  von  mit  Kratzen  bezogenen  und  sich  fast  berührenden  Flächen,  zwischen  denen  die  Baumwolle 
durchgeht.  Dies  hat  den  Erfolg,  dass  die  den  Fasern  noch  anhängenden  ünreinigkeiten  abgelöst  werden 
und   in  den  feinen  Häkchen  oder  _^ 

Kratzen  hängen  bleiben,  von  wo 
sie  in  bestimniten  Zeitiünmen  zn 
entfernen  sind.  Auch  wird  durch 
das  Eämmen  eine  parallele  Lage 
der  noch  durcheinander  liegenden 
Fasern  erzielt,  ohne  welche  die 
spätere  Behandlung  der  Baumwolle 
in  den  Streckwerken  ohne  Erfolg 
wäre.  Die  sehr  verschiedenen  Con- 
stractionen  der  Earden  lassen  sich 
in  zwei  Hanptgrnppen  theilen,  näm- 
lich in  solche  mit  festen  oder 
marschirenden  Deckeln  and 
in  BOlcb«  mit  rotirenden  Wal- 
zen (Arbeitern  nnd  Wendern)  als 
Oberdecken.  Eine  Combination 
dieser  beiden  Systeme  ergiebt  eine 
häufig  fBr  einfache  Kardirnng  ver- 
wendete Construction. 

Der  Hauptsache  nach  bestehen  alle  Karden  ans:  einem  grossen  Tambottr,  einem  Doffer,  einem  Vor- 
reisaer,  einem  oder  zwei  Speisecylindem,  einem  Streckwerk  oder  zwei  Calanderwalzen,  mehreren  Arbeitern 
und  Wendern  oder  festen  Deckeln,  einem  Kamm  und  einem  Preastopf.  Eine  Karde  ist  3,0  m  lang,  1,78  m 
breit  nnd  braucht  ca.  0,35  H'  bei  150  Um^gen  des  Tambonrs. 

Fig.  677—678  zeigen  den  Durch- 
schnitt einer  Walzenkarde.  Auf  die 
Blechwalzen  a  wird  der  von  der  Schlag- 
maschine kommende  Wickel  r  aufgelegt. 
Die  durch  diese  Walzen  abgewickelte  Watte 
fuhrt  der  mit  ZufUhrptatte  versehene  Speise - 
eylinder  h  dem  Vorreisser  e  und  dieser 
dem  Tambour  f  zu.  Dieser  Tambour  giebt 
die  Baumwolle,  nachdem  sie  dnrch  die 
Arbeiter  g  kardirt,  durch  die  Wender  h 
abgenommen  und  wieder  dem  Tambour 
zngefllbrt,  endlich  an  den  Doffer  i  ab.  Von 
letzterem  wird  sie  in  Form  eines  dtlnnen 
Vliessee  durch  den  Kamm  /:  abgelöst.  Das 

durch  den  Trichter  /  in  ein   Band  ver-  p^^,  sts. 

einigle  Yliess  geht  durch  das  Streckwerk 
m  nach  dem  Preastopf  n>  und  legt  sich  tu  oyklofdischer  Form  in  die  Blechkanne  o  ein.   ' 

In  Fig.  679  geben  wir  den  Durchschnitt  einer  combinirten  Karde,  welche  sich  für  einEsche 
Sandb.  d.  HMab.-Cüiutr.  IIL  19 


Fig.  «17-618. 
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Fig.  «SO. 


Eardirung  sehr  bewährt  hat.  Die  arbeitenden  Theile  der  Karde  sind:  die  Abwickelwalze  mit  0,16  m 
Dnrchmesser ,  a  der  Speiaecylinder  mit  0,06  m,  c  der  Vorreisser  mit  0,24  m,  a  die  Haapttrommel  mit 
1,164  m  Durchmesser  nnd  1,035  m  Breite,  b  der  Abnehmer  mit  0,4S  m  Durcbmeeser,  h  der  Kamm,  auch 
Hacker  genannt,  e  das  Streckwerk,  p  der  Drehtopf.  Ueber  der  Trommel  befinden  eich  die  Wender  ff 
mit  0,08  m,  die  beiden  Arbeiter  mit  0,13  m  DnrchmesBer  nnd  die  10  Deckel  ug. 

Unter  der  Trommel  ist  ein  Trom- 
melpntzapparat  (Fig.  6S0)  angebracht; 
derselbe  besteht  ans  dem  mit  btlrsten- 
artigem  Beschläge  versehenen  Volant  a 
mit  0,14  m  Durchmesser  nnd  ans  der 
Volantputz  walze  h  mit  0,18  ra  Durch- 
messer. Der  Volant,  dessen  Umfangs- 
geschwindigkeit um  ein  Viertel  grösser 
ist  als  diejenige  der  Trommel,  bürstet 
die  Garnitur  der  letzteren  ans  nnd  giebt 
die  erhaltene  Baumwolle  au  die  Pntz- 
walze  h  ab,  während  infolge  der  Centri- 
fugalkraft  die  schweren  Unreinigkeiten 
durch  das  Sieb  c  fallen.  Die  Putzwalze 
liefert  die  aufgenommene  Baumwolle  zur  wiederholten  Verarbeitung  an  die  grosse  Trommel  zartick;  anch 
verarbeitet  dieselbe  in  Contact  mit  dem  Vorreisser  die  durch  letzteren  vom  ZnfUhrc;^'''^^^!'  abgelösten  grösseren 
Flocken  und  vermittelt  dadurch  die  regelmässige  Speisnng  der  Trommel. 

Unter  dem  Vorreisser,  der  Putzwalze,  dem  Volant  nnd  der  Trommel  befindet  sich  ein  ans  geloch- 
tem Zinkblech  hergesteltt£r  Rost  cc,  ma  das  WegHiegen  längerer  Baum  wollfasern  zu  verhindern. 

Der  Trommel putz- 
apparat  bedarf  einer 
sehr  genauen  Stellung 
und  der  richtigen  Aus- 
wahl der  Garnituren, 
arbeitet  aber  dann 
ausgezeichnet;  ist  je- 
doch seineEinstellnng 
fehlerhaft,  so  ist  man 
in  Gefahr,  in  kurzer 
Zeit  die  Beschläge  der 
grossen  Trommel  nn- 
brancfabar  zu  machen. 
Der  Apparat  em- 
pfiehlt sich  daher  nnr 
da  zur  Verwendung, 
wo  ganz  zuverlässige 
Arbeiter  snseiner  Be- 
dienung vorhanden 
sind;  ist  letzteres 
^*  **'■  ^-  **^  ^>«-  6«.  nicht  der  Fall,  so  ist 

das  Anastosaeo  der 
Trommel  von  Hand 
vorzuziehen. 


Das  Reinigen  der  Deckel  geschieht  ebenfalls  mechanisch  durch  einen  Pntzapparat,  welcher  auf  dem 
Gestelle  ai  (Fig.  6S3)  angebracht  ist.  Die  Deckel  werden  in  folgender  Reihenfolge  gehoben  und  durch 
eine  untergeschobene  Pntzkarde  ausgekardet. 

Beim  Niedergang  Deckel  Nr.     1     3     5     9     12         Beim  Niedergang  Deckel  Nr,     1     3     5     7     11 
Beim  Anfang  „         „     —     2     4     6       8        Beim  Aufgang  „         „     —     2     4     6     10 
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Der  Deckelpatzapparat  von  J.  J.  Rieter  in  Winterthur  lässt  in  keiner  Beziehung  etwas  zu 
wünschen  übrig ;  er  entspricht  allen  Anforderungen  namentlich  durch  die  Möglichkeit;  ihn  den  verschiedenen 
Ansichten  der  Spinner  hinsichtlich  der  Reihenfolge  des  Reinigens  anzupassen.  Fig.  681—686  stellen  einen 
solchen  Apparat  dar,  construirt  fUr  eine  Karde  mit  20  Deckeln.  In  Folgendem  sind  die  Theile  des  Apparates 
aufgeführt,  wie  sie  an  beiden  Seiten  einer  Karde  in  ähnlichen  Stücken  sich  verkehrt  congruent  deckend 
angebracht  sind: 

1)  Das  Gestell  ai  trägt  sämmtliche  arbeitenden  Theile  des  Apparates  und  bewegt  sich  concentrisch 
um  die  Trommelachse,  in  bestimmten  Zwischenräumen  vom  ersten  bis  zum  letzten  Deckel  vor-  und  rück- 
wärtsschreitend, bei  jedem  zu  reinigenden  Deckel  die  dazu  nothwendige  Zeit  sich  aufhaltend.  Seine  Be- 
wegung erhält  das  Gestell  durch  das  Rad  fr,  das  in  den  Zahnkranz  c  abwechselnd  unten  oder  oben  ein- 
greift.    Jeder  Umgang  des  Rades  b  rückt  den  Apparat  um  zwei  Deckelbreiten. 

2)  Das  Excenterrad  d  (Fig.  681)  hat  auf  seiner  inneren  Seite  die  Curven  e  und  f,  auf  seiner 
Aussenseite  die  Curve  g.  Wie  aus  seiner  Abwickelung  (Fig.  685)  ersichtlich  ist,  sitzt  auf  seinem  Umfange 
der  geschlossene  Zahnkranz  h  mit  120  Zähnen,  ausschliesslich  zur  Bewegung  des  Excenterrades  dienend; 
durch  die  theilweise  Verlängerung  der  Zähne  dieses  Zahnkranzes  bilden  sich  die  Zahnsegmente  2/>  mit  18 
und  4D  mit  38  Zähnen;  auf  seiner  Nabe  befindet  sich  femer  der  Ring  /  mit  der  Nase  m. 

3)  Der  Schlitten  n  (Fig.  683)  hebt  und  senkt  sich,  veranlasst  durch  die  Gurve  e,  einmal  radial 
bei  jedem  Umgange  des  Excenterrades  und  nimmt  dabei  zugleich  den  betreffenden  Deckel  mit. 

4)  Der  Reinigungshebel  o  Fig.  683  trägt  auf  seinem  Haupte  eine  quer  über  die  ELarde  gehende 
Putzkarde.  Die  Curve  /  ertheilt  diesem  Hebel  und  also  auch  der  Putzkarde  bei  jeder  Drehung  des  Excen- 
terrades eine  einmalige  hin-  und  hergehende  Bewegung,  zusammenfallend  mit  der  Einwirkung  des  concen- 
trischen  Theiles  q  der  Curve  e  auf  den  Deckel,  wodurch  letzterer  während  der  Bewegung  der  Putzkarde 
in  der  höchsten  Stellung  gehalten  wird. 

5)  Die  beiden  Rädchen  r,  s  mit  je  20  Zähnen  sind  lose  auf  die  Verlängerung  der  Nabe  des 
Rades  b  aufgeschoben  und  nehmen  dasselbe  mittelst  der  Bolzen  p  bei  jeder  Drehung  mit.  Diese  beiden 
Rädchen  kommen  abwechselnd,  veranlasst  durch  die  Gabel  r,  mit  den  Zahnsegmenten  2D  und  42>  in  Ein- 
griff und  zwar  r  mit  2D,  s  mit  4i>;  dies  hat  zur  Folge,  dass  die  Zahnsegmente  2D  dem  Rade  r  einen 
Umgang,  41)  dem  Rade  s  zwei  Umgänge  ertheilen  und  daher  den  Apparat  um  zwei,  respective  um  vier 
Deckelbreiten  fortrücken. 

6)  Das  Schaltrad  t  mit  28  Zähnen  verschiebt  sich  bei  jedem  Umgange  des  Excenterrades  d,  durch 
die  Nase  m  getrieben,  um  einen  Zahn.  Damit  sich  dasselbe  in  der  Zwischenzeit  nicht  verstellen  kann,  ist 
der  Einleger  u  angebracht,  welch  letzterer  durch  die  Curve  g  ausgehoben  wird,  sobald  die  Nase  in  die 
Zähne  des  Schaltrades  eintritt.  Wie  ans  der  Abwickelung  des  Schaltrades  (Fig.  684)  ersichtlich,  sind  seine 
beiden  Seiten  mit  gegeneinander  versetzten  Erhöhungen  versehen;  dieselben  bewirken  eine  mehrmalige  Ver- 
schiebung der  enganschliessenden  Gabel  v  und  dadurch  der  Räder  r  s  bei  jedem  Umgange  des  Schaltrades. 

7)  Die  hufeisenförmige  Gabel  w  ist  drehbar  um  die  Achse  des  Excenterrades  und  trägt  das  Schalt- 
rad, die  Räder  r,  s  und  den  Einleger  u. 

Der  Antrieb  des  Apparates  erfolgt  von  der  Trommelachse  aus  (Fig.  683)  durch  ein  die  Rolle  x 
treibendes  Seil.  Ein  mit  dieser  Rolle  verbundenes  Rädchen  mit  14  Zähnen  greift  in  das  auf  der  quer  über 
die  Karde  gehenden  Welle  z  befestigte  Rad  y  mit  86  Zähnen  ein.  Auf  jedem  Ende  genannter  Welle  sitzt 
ein  Rad  mit  12  Zähnen,  das  ein  Excenterrad  treibt.  Der  herausgeputzte  Abgang  sammelt  sich  in  den 
hinter  der  Putzkarde  angebrachten  gekrümmten  Drähten. 

Die  Reihenfolge,  in  welcher  der  Apparat  die  Deckel  hebt,  lässt  sich  aus  der  Abwickelung  des 
Schaltrades  leicht  zusammenstellen  und  ist,  wie  Fig.  686  ergiebt. 

Durch  Auswechselung  des  Re- 
gulirrades  /  lässt  sich  die  Reihenfolge 
der  Hebungen  der  Deckel  beliebig 
ändern.  _ 

Eine  Abart  des  beschriebenen  ^ig,  686. 

Apparates  ist  der  Riete  r 'sehe  Deckel- 
putzapparat mit  gesteigerter  Geschwindigkeit.     Derselbe  hebt  mittelst   eines  excentrisch  auf  der  Welle  z 
sitzenden  Rades  das  in  ein  am  Excenterrad  angegossenes,  entsprechendes  Segment  eingreift,  die  Deckel  mit 
beschleunigter  Geschwindigkeit.     Dieser  Apparat  kann  nur  in  gleichförmiger  Reihenfolge  reinigen,  da  ihm 
das  S^hnsegment  4D  und  das  Schaltrad  i  fehlen. 

Während  der  Rieter'sche  Deckelputzapparat  ganz  die  Handarbeit  nachahmt,  arbeitet  derjenige 
von  Board  in  davon  abweichender  Weise.  Die  Figuren  687 — 689  zeigen  die  Construction  dieses  Apparates; 
derselbe  reinigt  im  Niedergang  die  mit  ungeraden,  im  Aufgang  die  mit  geraden  Nummern  versehenen  Deckel. 
Ein  um  die  Trommelachse  drehbares  Gestell  a  trägt  das  mit  einem  geschlossenen  Zahnkranze  von  100  Zähnen 
und  mit  einem  Zahnsegmente  b  von  16  Zähnen  versehene  Rad  c.  Das  Segment  b  ertheilt  bei  jedem  Um- 
gange des  Rades  c  dem  Trieb  d  mit  16  Zähnen   und  damit  auch  dem  in  den  Zahnbogen  z  eingreifenden 
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R&dcheD  e  von  7  Zähnen  eine  ganze  Drehnng;  dadurcli  wird  der  Apparat  unveränderlich  um  zwei  Deckel- 
breiten gerltckt.  Das  gleiche  Zahneeg^meDt  tritt  aber  aucli,  nachdem  es  den  Trieb  d  verlassen,  in  das  Rad  / 
von  I  ti  Zähnen  ein,  demselben  ebenfalls  eine  ganze  Drehnng  gebend.  Anf  dem  dorcbgehenden  Bolzen  des 
Rades  f  sitzt  anf  der  inneren  Seite  des  Qestellea  das  mit  einem  geschlossenen  Zahnkranze  von  40  Zahnen 
und  einem  Zahnsegment  von  20  Zähnen  versebene  Bad  h.  Die  Welle  i,  welche,  von  der  Riemenscheibe  k 
dnrch  die  Rftder  //  getrieben,  mittelst  der  Transporteurs  mn  den  Rädern  cc  ihre  Bewegung  ertheilt,  trtgt 
die  lose  aufgeschobene  tellerfSrniige  Rolle  o.  Anf  der  Nabe  dieser  Rolle  sitzt,  ebenfalls  nur  lose,  die  anf 
der  inneren  Seite  mit  einer  Gurve  versehene  Scheibe  p,  auf  deren  BUchse  das  SOzähnige  Rad  q  befestigt 
ist.  Ferner  steckt  fest  anf  der  Nabe  der  Bolle  o  ein  20  zähniges  Rad  r,  welches  mit  dem  Zahnsegment  g 
bei  dessen  Drehung  in  Eingriff  kommt.  Sobald  nun  das  Zahnsegment  h  in  das  Rad  f  eingreift,  dreht  sich 
die  Scheibe  p,  hebt  den  Schlitten  s  und  damit  den  Deckel  mittelat  der  Gnrve  v  in  der  Nuth  i  der  Rolle  « 
radial  in  die  HOhe,  bis  die  Jintere  Kante  des  Deckels  mit  der  Peripherie  der  Rolle  in  einem  Kreise  liegt; 
alsdann  greift  auch  das  Zahnsegment  g  in  das  Rad  r,  ertheilt  der  Rolle  o  nnd  also  auch  dem  Deckel  eine 
ganze  Drehung,  streift  hierbei  den  Abgang  an  die  Putzkarde  u  ab  und  läast,  da  nnn  das  Segment  ausser 
Wirkung  kommt,  indem  sich  die  Cnrvenscheibe  allein  noch  bewegt,  den  Deckel  niedergleiten.  Der  Pntz- 
karde  u  wird  behnfs  ihrer  Reinigung  dnrch  eine  zweite  Pntzkarde  dnrch  den  Hebel  w  eine  hin-  und  her- 
gehende Bewegung  gegeben  und  dabei  der  Abgang  in  den  Halter  x  gedrflckL 


Auch  dieser  Apparat  arbeitet  bei  ordentlicher  Baumwolle  gut;  werden  jedoch  Abftlle  oder  geringe 
harzige  Baumwolle  kardirt,  so  kommt  es  trotz  aller  verwendeten  Sorgfalt  vielfach  vor,  dass  die  Patzkarde 
den  Dienst  versagt  und  der  Deckel  unvollständig  gereinigt  niedergeht.  Dagegen  hat  er  den  Vortheil,  dass 
er  sehr  rasch  arbeitet  nnd  dadurch  dem  Uebelstand,  dass  sich  Baumwolle  in  der  Oeffnung,  welche  der  Deckel 
verlassen  bat,  anhäuft  und  nachher  als  Wolke  im  Vliesse  erscheint,  etwas  abhilft. 

Die  combinirten  Karden  von  W.  Higgins  in  Salford  haben  viele  Eigenthdmiichkeiten. 
Die  Fig.  690 — 691  zeigen  die  beiden  Seiten  einer  solchen  Karde,  die  mit  Trommel-  und  Deckelputzapparat 
versehen  ist.  Der  Trommelpatzapparat  arbeitet  mit  vei^nderl icher  Geschwindigkeit,  indem  nach  bestimmten 
Zwischenräumen  einer  der  beiden  Treibriemen  ab  in  Thätigkeit  tritt.  Dies  hat  zur  Folge,  dass  die  Um- 
fangsgeschwindigkeit des  Volants  c  bald  grösser  oder  kleiner  ist  als  diejenige  der  Trommel,  also  der  Vo- 
lant das  eine  Hai  reinigt,  das  andere  Mal  gereinigt  wird.  Diese  abwechselnde  Bewegung  erseagt  natnr- 
gemäss  ein  in  der  Stärke  varürendes  Vliess  und  ist  daher  nicht  beliebt. 
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Der  Behr  solid  und  einfach  constrnirte  Decl[elpiitzapp»r&t  reinigt  wie  derjenige  von  Beard 
nur  nach  FegelmlUeigen  Pansen.     Der  Apparat  hebt  die  eisernen  Deckel  radial  empor,  giebt  denselben  eine 
Viertelärehnng  und  führt  sie  in  dieser  Stellung  an  einer  Putzkarde  d  vorbei,  den  Abgang  darin  znrttek- 
lassend.     Die  heransgenommene  Baumwolle  wird  nach  und  nach  nnter  dem  Thttrcfaen  e  dorchgedrtlckt  und 
sammelt  sich  in  der  SchUssel  /. 
Das  Uebrige  ist  leicht  aus  den 
Zeichanngen    ersichtlich    und 
bedarf   keiner   weiteren   Be- 
schreibung;   es    bleibt   noch, 
darauf  aufmerksam  zu  machen, 
das«  sich  nur  auf  einer  Seite 
der  Karde   ein   Zahnbogen  g 
zum  Fortrtlcken  befindet;  die 
Bewegung    wird    durch     die 
Htllse  A  und  die  beiden  in  die 
Seitenwand   der   Deckel   ein- 
greifenden Rttder   ii  auf  die 
andere  Seite  übertragen. 

Ein  besonderes  Sy- 
stem 7on  Deckelkarden  sind 
die  seiner  Zeit  von  Evan 
Leigh  erfttndeneo  und  gegen- 
wlrtig  aufs  neue  sehr  in  Auf- 
nahme kommenden  Karden 
mitmarschirenden  eieer- 
neu  Deckeln. 

In  den  Fig.  692—693  "s  «»«. 

ist  eine  solche  Karde,  gebaut 

Ton  Dobeon  &  Barlow  in  Bolton,  dargestellt.  Die  Trommel  hat  1,27  m,  der  Doffer  0,61  m,  der 
Vorreiaser  0,23  m  Durchmesser.  Letzterer  macht  300  Umgänge  bei  150  Umgängen  der  Trommel  pro 
Hinute.  70  eiserne  Deckel  von  je  0,05  m  Breite  sind  durch  zwei  endlese  Ketten  zusammengebttngt  und 
bewegen  sich  mit  einer  Geschwindigkeit  von  0,145  m  pro  Hinnt«  über  die  Trommel,  an  beiden  Enden 
durch  eiserne  verstellbare  Leitschie- 
nen stets  in  der  richtigen  Entfer- 
nung von  dem  Beschläge  der  grossen 
Trommel  gehalten.  Fig.  694  zeigt 
den  Schnitt  durch  den  Reinigungs- 
apparat  der  Deekel,  von  welchen  27 
beständig  in  Arbeit  stehen.  Wäh- 
rend die  Deckel  langsam  über  die 
Walze  a,  welche  ihnen  ihre  Bewe- 
gung mittheilt,  hinaufsteigen,  hackt 
der  Kamm  t>  den  Abgang  heraus; 
zugleich  st^Isat  die  mit  gewöhnlichen 
Borsten  besetzte  Walze  c  den  Staub 
ans.  Das  Reinigen  der  grossen 
Trommel  geschieht,  indem  man  das 
Verdeck  d  in  die  Haken  ee  ein- 
httugt,  in  die  Lager  ff  eine  der 
Walze  c  ILhnliche  Bürste  einlegt  und 
letztere,  zugleich  die  Trommel  rUck- 
wkrts  bewegend,  von  Hand  dreht. 

Der  von   der  CircalarbUrste  anfge-  nt-  svi. 

nommene  Abgang  wird  nachher  durch 
einen  Hacker  abgeltist.     Die  Lager  gg  und  hh  dienen  zum  Einlegen  von  Schleifwalzen. 

Die  Bedienung  einer  solchen  Karde  ist  sehr  einfach  und  wUrde  dieselbe,  wenn  es  möglich  wäre, 
die  Deckel  vom  Doffer  gegen  den  Vorreiaser  marschiren  zu  lassen,  allen  anderen  Deckelkarden  vorzuziehen 
sein;  weil  aber  die  Deckel  umgekehrt  vorrücken  mllssen,  sind  diejenigen,  welche  sich  in  der  Nahe  des 
DolTers  belinden,  am  stärksten  mit  ünreinigkeiten  angefüllt.  Dies  hat  den  Uebelstand  zur  Folge,  dass  sich 
hier  und  da  etwas  Abgang  von  den  tiberfllUten  Deckeln  löst  und  dem  DoSer  zugeht.   Ein  weiterer  Nachtheil 
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liegt  in  der  Schwierigkeit,  fast  Icännte  nuui  sagen  Unmöglichkeit,   aämmtliche  u-beitenden  Deckel  in  die 
erforderliche  genane  Stellung  znr  Trommel  zu  bringen. 

Ea  ist  jedoch  nicht  zu  bezweifeln,  dass  die  Spinnerei-Mechanik,  welche  ja  schon  aoviele  Schwierig- 
keiten überwunden  hat,  auch  gegen  die  angeführten  Unzulänglichkeiten  ankämpfen  wird,  und  kann  man 
daher  fUglich  die  Evan-Leigh-Earde  in  Verbindung  mit  dem  Rieter'schen  Trommelputzapparat 
die  Karde  der  Zukunft  für  Mittelnnmmern  nennen. 

^  Wahl  und  Behandlung 

der  Eardenbcscfaläge. 

SämmtlicheBeachläge  wer- 
den am  besten aus4 — 5 fächern 
Tnch  mit  Ueberzng  von  nattlr- 
lichem  Eantschuk  hergestellt. 
Es  gentigt  auch  dreifaches 
Tuch  mit  natflilichem  Kant- 
sehuk  -  Ueberzug ,  wenn  die 
Kette  des  Tuchea  aus  Leinen- 
garn besteht;  letzteres  ist 
ndthig,  damit  die  Beschläge 
den  Zug  beim  Aufziehen,  so- 
wie die  Spannung  im  aufge- 
zogenen Znstande  aushalten. 
Der  so  gebildete  Ueberzug  ist 
viel  gleichmassiger  als  der 
beste  Lederflberzng;  er  streckt 
sich  gleichmilssig  und  gewährt 
dem  Zahn,  den  er  immer  ge- 
nau umschliesst,  die  nöthige 
nr.  ML  Beweglichkeit  und  Elasticität, 

sodass  er  nie  locker  wird.  Solche 
Beschläge  arbeiten  sehr  gut  und  sind  fast  unzerstiJrbar  ^  sie  erfordern  aber  infolge  der  Eautscfauklage  eine 
sehr  sorgfältige  Behandlong. 

Die  Aufbewahrung  der  Be- 
schläge, sowohl  Blätter  wie  Bän- 
der, hat  in  einem  trockenen  Räume 
stattzufinden,  um  das  Rosten  zu 
verhllten.  Vor  dem  Montiren 
oder  Aufziehen  sind  die  Beschläge 
in  trockener  Luft  gut  zu  erwltr- 
men  (anf  eine  um  3"  höhere  Tem- 
peratur als  diejenige  des  Kar- 
deriesaales) ,  um  den  Kautschuk 
Tollständig  elastisch  zu  machen. 
Zum  Erwärmen  legt  man  die  Be- 
schläge im  Winter  auf  einen  Ofen, 
im  Sommer  an  die  Sonne,  in 
letzterem  Falle  mit  Papier  be- 
deckt. Das  Er^rmen  an  der 
Sonne  ist  schwer  zu  controliren 
oder  gleichmässig  zu  erhalten. 
Am  besten  erwärmt  man  die  Be- 
Fii.  (93.  schlage,   wenn  man  sie  auf  mit 

heissem  Wasser  gefüllte  Blech- 
cylinder  legt  oder  um  dieselben  wickelt,  oder  man  legt  sie  einfach  auf  eine  Holzunterlage  in  das  warme 
Kessel-  oder  Maschine nhans ,  wo  sie  selbstredend  vor  abgehenden  Dämpfen  zu  schlitzen  sind.  Das  Auf- 
ziehen der  Beschläge  geschieht  im  warmen  Znstande,  und  zwar  werden  sie  dann  so  stark  gespannt,  als 
es  das  Tnch  aushalten  kann,  um  beim  nachherigen  Rückgänge  auf  die  Temperatur  des  Earderiesaales  ein 
recht  festes  Anschliessen  an  die  Cylinder  oder  Deckel  zn  erzielen. 

Die  Eantschukbeschläge  müssen  sorgfältig  vor  Benetznng  mit  Oel,  besonders 
Mineraliill,  bewahrt  werden,  weil  der  Kautschuk  sonst  weich  wird.  Die  Gefahr  der  Benetzung  mit 
Oel  rtthrt  meistens  von  schlecht  angebrachten  Uängelagem  und  von  den  Scfaleifwalzen  her,  weshalb  bei  der 
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AnbringUDg  derselben  besonders  daranf  zu  sehen  ist,  dass  diesem  Uebelstande  vorgebeugt  werde.  Grosse 
Gefahr  für  den  Kautschuk  bergen  die  angestrichenen  Walzen ,  wenn  die  Farben  flüchtige  Oele,  wie  z.  B. 
Petroleum,  enthalten ,  weil  sich  dieselben  beim  Austrocknen  verflüchtigen,  in  die  Unterlagen  der  Eratzen, 
den  Kautschuk,  eindringen  und  denselben  zerstören 
oder  hart  machen  und  das  Ausbrechen  der  Zähne  ver- 
anlassen. Um  diesem  Uebelstande  abzuhelfen,  über- 
zieht man  die  Walzen  mit  Calico,  welchen  man 
mittelst  aus  Mehl  und  Wasser  hergestellten  Kleisters 
aufklebt  und  vor  dem  Beschlagen  richtig  trocken  wer- 
den lässt.  Die  Temperatur  der  Kardensäle  soll 
eine  möglichst  gleichmässige  sein,  etwa  19 — 22 ^  Cels.; 
übermässige  Wärme  und  Kälte  machen  den  Kaut- 
schuk brüchig. 

Die  Kratzen  werden  aus  Holzkohlen- 
efsendraht  hergestellt,  in  neuerer  Zeit  mit  Erfolg 
auch  aus  Stahldraht  von  rundem,  ovalem  oder 
anderem  Querschnitt.  Eine  widerstandsfähige  und  sehr 
zweckmässige  Qnerschnittsform  für  die  Kratzen  ist 
diejenige  eines  gleichschenkeligen  Dreiecks  mit  ab- 
gerundeten Ecken,  wie  solche  die  Fabrik  von  James  Walton  &  Sons  in  Denton  bei  Manchester  liefert. 

Die  Nummer  des  Beschlages  richtet  sich  nach  der  Reinheit  der  zu  kardirenden  Baumwolle. 
Schmutzige  Baumwolle,  die  zerquetschte  Samenkörner  und  andere  grobe  Verunreinigungen  enthält,  erfordert 
eine  gröbere  Nummer  als  recht  reine  Baumwolle.  Ftlr  ostindische  Wollen  und  Garne  bis  zu  Nr.  30  kann 
man  iUr  den  Beschlag  des  grossen  Tambours  Nr.  80 — 90  (engl.  Nunmier),  für  amerikanische  Wollen 
und  Game  über  Nr.  30  Nr.  90 — 100,  bei  sehr  feinen  Gespinnsten  Nr.  110 — 120  nehmen.  Je  feiner  die 
Nummer  genommen  wird,  desto  feiner  ist  die  Kardage.  Der  Beschlag  wird  für  den  Abnehmer  stets  eine 
Nummer  feiner  als  für  den  grossen  Tambour,  für  die  Arbeitswalzen  gleich  demselben  oder  etwas  feiner, 
für  die  Wenderwalzen  stets  eine  Nummer  feiner  als  für  die  zunächst  liegenden  Ar  heiter  walzen  und 
für  die  Deckelbeschläge  meist  eine  Nummer  feiner  als  für  den  Tambour  oder  für  den  letzten  Arbeiter 
genommen.    Einzugswalze  und  Yorreiser  (Briseur)  dürfen  nicht  zu  nahe  aneinander  gelegt  werden. 

Für  recht  schmutzige  Baumwolle  versieht  man  die  erste  Walze  über  dem  Yorreisser  mit  so  weit 
auseinanderstehenden  Zähnen,  dass  die  grössten  Schalen  leicht  dazwischen  treten  können,  und  putzt  sie  oft 
aus.  Man  hat  dann  den  Yortheil,  dass  man  die  anderen  Beschläge  sämmtlich  feiner  nehmen  kann.  Arbeits- 
walzen und  Deckelbeschläge  werden  in  3— 5  aufeinander  folgenden  Nummern  genommen,  derart,  dass  die 
gröbste  Nummer  dem  Yorreisser  am  nächsten  liegt  und  die  feinste  Nummer,  welche  1 — 2  Nummern  feiner 
als  der  Tambourbeschlag  genommen  wird,  zunächst  dem  Abnehmer  liegt. 

Die  Multiplication  der  englischen  Nummern  mit  der  sogenannten  Kronzahl  (Crown)  10  oder  bei 
doppelten  Zahlen,  wie  die  Nummern  ^/5o,  ^/too  n.  s.  w.,  mit  dem  Zähler  8,  9  u.  s.  w.,  welcher  im  letzteren 
Falle  die  Crown  bildet,  ergiebt  die  Anzahl  der  in  der  Unterlage  auf  je  100  qcm  befindlichen  Zähne,  jeder 
Zahn  aus  einem  Doppelstückchen  bestehend. 

Es  besitzt  also 

No.  100  =  1000  Zähne  auf  100  qcm,  also  10  Zähne  pro  qcm 


9 
4 
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und  so  fort. 


Vergleichstabelle  der  englisohen  und  französischen 

Kratzen-Nummern. 


engl.  No. 


8/20 

•/so 

•/40 
8/50 


franz.  No. 


engl.  No. 


n       90-=    900       „ 

„      %o=    400       „         „ 

Die  Beschläge  des  grossen  Tambours  wer- 
den zweckmässiger  in  Form  von  Bändern  als 
in  Blättern  aufgezogen.  Die  Beschläge  in  Form 
von  Bändern  erfordern  zum  Aufziehen,  event.  auch 
zur  Entfernung,  weniger  Zeit  als  die  Blätter ;  man 
kann  dem  Bande  ohne  grossen  Aufwand  von  Uebung 
und  Geschicklichkeit  überall  dieselbe  Spannung 
ertheilen.  Ist  das  Band  irgendwo  verdorben,  so 
schneidet  man  den  betreffenden  Theil  heraus  und 
das  Uebrige  wird  nach  Ansetzen  eines  passenden 
Stückes  wieder  für  denselben  Tambour  verwendet. 

Das  Schleifen  der  Karden.  Nach 
dem  Aufziehen  erfolgt  das  Schleifen  der  Beschläge  mit  leicht  angelegter  Schleif  walze  (Schmir- 
gelwalze), dem  jedoch  ein  Aufrichten  der  Zähne  mittelst  verkehrt  laufender  Schleifwalze  vorhergehen  muss. 
Sehr  unzweckmässig  ist  es,  die  Beschläge  der  Kratzen  mit  der  wandernden  Schleifwalze  zu 
schleifen,  da  dieselbe  nicht  nur  eine  Vorwärtsbewegung,  sondern  auch  eine  Seitenbewegung  der  Zähne  von 
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rechts  Dach  links  und  vod  links  nach  rechts  vernraacht,  die  Zähne  also  vollständig  umdreht,  locker  macht, 
schief  stellt  und  den  durch  die  Yorwärtsbcwegong  erzengten  Schliff  gewissermassen  vieder  aufhebt,  weil 
der  geschliffene  Zahn  beständig  tou  der  Seite  angegriffen  wird.  Die  beste  Schleifwalze  ist  eine  solche, 
welche  ebenso  lang  ist  wie  der  Cyllnder  und  ausser  der  Vorwärtsbewegung,  welche  allein  den  Schliff  be- 
sorgt, nur  eine  Seitenbewegnng  von  ca.  25  mm  bat,  um  dnrch  letztere  die  Schmirgelkörner  auf  mehrere 
Punkte  des  Beschlages  zn  vertheilen.  In  den  meisten  Spinnereien  wird  trotzdem  noch  immer  die  wandernde 
Schleifwalze  verwendet. 

Die  aus  Stahldraht  angefertigten  Beschläge  müssen  nach  dem  Fertigstellen  etwa  eine  Woche  lang 
geschliffen  werden,  während  die  Beschläge  ans  Eisendraht  nnr  die  Hälfte  Zeit  erfordern;  nach  8 — 14  Tagen 
müssen  erstere  noch  einmal  für  1 — 2  Tage  geschliffen  werden  nnd  nachher  immer  nnr  alle  4 — 6  Wochen 
einmal  für  4  —  6  Stunden.  Die  Beschläge  mit  Eisendraht  sind  etwa  doppelt  so  oft  zu  schleifen.  Es  ist 
gar  nicht  ratbaam,  solche  Stahlbesch^e  Öfter  zn  schleifen,  denn  die  frisch  geschliffenen  Zähne  haben 
Scharten,  infolge  dessen  sich  der  Beschlag  mit  Baumwolle  fUIlt  und  nicht  ho  gut  arbeitet  als  nachher,  wenn 
die  Zähne  sich  durch  das  Arbeiten  wieder  glatt  geschliffen  haben.  Aus  diesem  Grunde  arbeiten  auch  die 
Stabtbescbläge  vom  3.  bis  zum  10.  Tage  besser  als  am  1.  und  2.  Tage.  Uan  hofft,  mit  den  Stahlheschlä^n 
(welche  erst  seit  4  —  5  Jahren  angewendet  werden)  eine  Daner  der  Kratzen  von  12 — 15  Jahren  zn  er- 
reichen, eventuell  noch  länger,  denn  mit  guten  Holzkohl eneisen-Beschlägen  hat  man  bisher  bei  sorgfUtiger 
Behandlung  stets  eine  Dauer  von  S  Jahren,  vereinzelt  sogar  von  10  nnd  mehr  Jahren  erreicht.  Folgende 
Tabelle  zeigt  die  Erspamiss,  welche  Stahlbeschläge  mit  3  kantigem  Draht  den  eisernen  von  gleichem  Quer- 
schnitt gewähren. 

Uolzkohlendraht     SUbldiaht 

Dauer  einer  Garnitur  bei  täglicher  Beanspruchung 8  Jahre         14  Jahre 

In  der  ganzen  Zeit  zn  schleifen 400  mal  170  mal 

Schleiferlobn  &  1  Mark  fUr  einmaliges  Schleifen  nnd  Reguliren    .     .     .     400  Uark        170  Matk 

Preis  einer  completen  Garnitur .     .   ca.  320      „ 350      „ 

Totalkosten  fllr  die  ganze  Daner 720  Hark       520  Mark 

„  pro  Jahr 90      ,  37      „ 

Differenz  zu  gnnaten  des  Stahtbeschtags  pro  Karde  und  pro  Jahr  53  Mark  oder  58%,  abgesehen 
von  der  Erspamiss,  die  aus  der  Mehrprodnction  der  Karden  wegen  verminderten  Zeitverlustes  entsteht  und 
die  auch  ganz  erheblich  ist. 

Zur  Herstellung  der  Schleif  walzen  benutzt  man  einen  Apparat,  wie  er  z.B.  von  J.  J.  Rieter 
&  Comp,  in  Winterthnr  hergestellt  wird,  bestehend  in  einem  Gestell  mit  geriffeltem  Cylindar,  der  an  einem 
Ende  ein  kleines  Schwungrad  mit  Handhabe  zum  Drehen  und  auf  der  anderen  Seite  ein  Zahnrad  trägt, 
neben  welchem  die  Schmirgelwalze  gelagert  ist.  Die  Schmirgel  walze  kann  dnrch  ein  passendes  Zahnrad 
nnd  Tr&nsportrad  vom  geriffelten  Cylinder  in  entgegengesetzter  Richtung  und  mit  gleicher  Umfangsge- 
schwindigkeit zu   demselben  gedreht  werden.     Auf  dem  Gestell  sind  verschiedene  Lager  für  verschieden 


grosse  Schmirgel  walzen  angebracht,  und  der  geriffelte  Cylinder  kann  durch  Drehen  eines  Handrades  auf 
beiden  Seiten  zugleich  der  Schmirgelwalze  genähert  werden,  während  sie  sich  beide  in  Drehung  befinden. 
Die  Walzen  werden  mit  einem  Leinenstreifen  Aberzogen  und  dann  mit  Leim  überstrichen,  worauf  dann  das 
Bestreuen  mit  Schmirgel  von  2 — 3  mm  Eorndieke  erfolg.  Dann  wird  die  geriffelte  Walze  allmählich  gegen  die 
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Schmirgelwalze  gebracht,  sodass  die  Schmirgelkitmer  fest  darch  die  Riffeln  angepresst  werden.  Za  dieser 
Operation  wird  die  Walze  sowie  der  Schmirgel  gut  erwärmt.  Das  Trocknen  erfolgt  in  trockener  hutt  nnter 
Ausschluss  von  Wind.  Sind  die  oberen  Kanten  der  Schmirgel  läge  stumpf,  so  last  man  sie  von  den  Walzen  ab 
und  verwendet  sie  noch  ein-  oder  zweimal,  denn  die  anderen  Kanten  derselben  sind  dann  meistens  noch  sehr  gut. 

Fig.  695  —  697  zeigen  eine  Schleifmaschine  von 
J.  J.  Rieter  &  Co.,  eingerichtet  znm  gleichzeitigen  Schleifen  von 
zwei  Deckeln  und  zwei  Walzen.  A  ist  eine  traversirende ,  mit 
grobkörnigem  Schmirgelpapier  bezogene  Schleifrolle,  die  150  Um- 
gänge pro  Hinnte  macht.  ßB  sind  die  Lager  zum  Einlegen  der 
Wender  und  Arbeiter,  C  C  Klammern  znm  Einspannen  der  Deckel. 
/)  D  sind  gewöhnliche  Btlrsten walzen  zum  Ausstauben  sowohl  der 
Deckel  als  der  Walzen.  Der  Staub  wird  durch  den  600  Umgänge 
pro  Minute  machenden  Ventilator  E  angesaugt  und  ins  Freie 
geblasen.  Als  etwas  ganz  Ansgezeichnetes  ist  an  dieser  Haschine 
die  Vorrichtung  hervorzuheben,  mittelst  deren  sich  die  zu  schlei- 
fenden Deckel  oder  Walzen  durch  Drehung  eines  einzelnen  Rades 

parallel  zur  Schleif  rolle  nase  bewegen   lassen ;   dreht  man  z.  B.  ^^_  ^ 

das  Rad  a,  so  rückt  der  Deckel  F  an  beiden  Enden  gleichzeitig, 

ebenso  die  Walze  G,  sobald  man  das  Rad  b  bewegt.  Die  Traversen  ////  und  die  auf  denselben  befestigten 
Deckel  FF  heben  und  senken  sich  beständig  in  geradliniger  verticaler  Richtung;  dabei  tangiren  sowohl 
heim  Aufgang  als  auch  beim  Nieder- 
gang die  Beschl&ge  der  Decket  die 
Schleifrolle  A,  wodurch  eben  das  Schlei- 
fen stattfindet.  Die  Bewegung  selbst 
erzeugt    die    mit    einer   exceutriscben 

Nuth  c  versehene  Scheibe  J,  indem  sie  p.    ^^ 

auf  den  Zapfen  d  der  Stange  e  einwirkt. 

Die  Schleifmaschine  ist  1,92  m  lang  and   1,15  m  breit. 

Das  Schleifen  der  Trommel  und  des  Dofiers  geschieht  gewöhnlich,  indem  man  dieselben  rtlckwärta 
lanfen  lässt  und  zwischen  beide  Theile  eine  Schleifwalze  einlegt. 

Fig.  698  zeigt  eine  traversirende  Hore)- 
falTsche  Schleifwalze,  wie  sie  jetzt  in  den 
meisten  Spinnereien  verwendet  werden  und  sich  bei 
richtiger  Behandlung  sehr  gut  bewährt  haben  sollen. 

Bei  doppelter  Kardirung  sind  die  Bänder 
der  Grobkarden  erst  zu  einem  Wickel  zu  ver- 
einigen, bevor  sie  den  Feinkarden  vorgelegt  wer- 
den. Diesem  Zwecke  dient  die  Donblirma- 
schine,  Fig.  699;  dieselbe  vereinigt  auf  ihrem 
Tische  a  die  zweckentsprechende  Anzahl  Bänder 
and  formt  daraus  auf  den  Walzen  B  B  ähnlich  den 
Schlagmaschinen  Wickel  in  der  halben    ftlr    die 

Fein^den  nSthigen  Breite.     Zwei  dieser  Wickel  nc  et*, 

werden  zn  einem  vereinigt  der  Feinkarde  vorge- 
legt    Die  Maschine  ist  3,5  m  lang  bei  einer  Breite  von  1,4  m. 

In  den  folgenden  Tabellen  (auf  S.  154  und  155)  ist  die  Bearbeitung  der  Baumwolle  in  den  Karden 
für  verschiedene  Oarnnummem  dargestellt. 

8,   Die  Streck-  und  DonbUmasddBeK.I 

Das  Strecken  hat  znm  Zweck,  in  der  in  hohem  Grade  gelockerten  Baumwolle,  wie  sie  durch 
das  Kratzen  gewonnen  vorde,  den  einzelnen  Fasern  eine  mSglichst  parallele  Lage  zueinander  sn  geben. 
Dieses  Ziel  wird  erreicht,  indem  man  die  Bänder  bedeutend  in  ihrer  Länge  ausdehnt,  wobei  die  Baumwoll- 
faaem  genöthigt  werden,  dicht  neben-  und  aneinander  hinzugleiten  und  dabei  sich  mehr  nnd  mehr  gerade 
und  parallel  zn  legen.  Man  verwendet  hierzu  verschiedene  Paare  je  zn  zweien  Übereinander  liegender 
Cylinder,  von  welchen  jedes  nächstfolgende  Paar  eine  grössere  Umfangsgeschwindigkeit  besitzt  als  das  vor- 
hergehende. Jedes  Paar  besteht  aus  einem  horizontal  liegenden,  cannelirten  eisernen  Cylinder,  auf  welchen 
die  Baumwolle  durch  eiserne,  glatte,  mit  Schafwolltuch  und  darauf  mit  Kalb-  oder  auch  Schafleder  tlber- 
zogeue  Drnckwalzen  gepresst  und  dadurch  gezwungen  wird,  die  Geschwindigkeit  der  Cylinder  anzunehmen. 
Baadb.  d.  HH«h.-CoDitr.  lU.  30 
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a.  Eintrag-Garne. 


Gram  No.  engl. 


4—10 


11—26 


28—38 


Grobkarde 
40—46     48—50 


Feinkarde 
40—46  I  48—50 


Wickelbreite  in  m 

Doublirung 

Gewicht  der  aufgelegten  Watte  pro  10  m  in  kg     .     .     . 

No.  engl.   „  „  „        

DurchmesBcr  des  Speisecylinders  in  m 

Umgänge  „  „  pro  Minute      .... 

Umfangsgeschwindigkeit  des  Speisecylinders  pro  Minute  . 
Umg.  d.  grossen  Tamb. ,  wenn  die  Karde  mit  Volant  versehen  ist 

Umgänge  ohne  Volant , 

umfang  des  Doffers  n\it  Garnitur  in  m 

Umgänge  »         »  »  n        pi^o  Minute    .... 

Umfangsgeschwindigkeit  des  Doffers  pro  Minute      .     .     . 

Umgänge  der  Calanderwalzen  pro  Minute 

Umfangsgeschwindigkeit  der   Calanderwalzen  pro  Minute 

Burohmesser  der  Gylinder  im  Streckwerk 

Stellung  „  „  „  „  

Verzug  „  „  „  „  

Umgänge  des  abliefernden  Gylinders 

Umfangsgeschwindigkeit  des  abliefernden  Cylinders  .  . 
Länge  des  gelieferten  Bandes  pro  Minute  in  m .  .  .  . 
Gewicht  „  „  „  „         „        „   kg     .     .     . 

9       „  „  „       in  10  Stunden  in  kg    .     . 

Länge     „  „  „„10         „         „m.. 

No.engl.„  „  „        

Gesammtverzug 

Abgang  in  Procenten  der  Aufl.,  wie  er  in  obiger  Bechnung 

berücksichtigt  wurde 

Wirkliche  Production  in  10  Stunden,  Schleifen  und  allen 

Aufenthalt  inbegriffen,  in  kg 

Anzahl  der  Karden,  welche  auf  einen  Sohleifapparat  kommen 
Anzahl  der  Karden  für  eine  Schleifmaschine 

„  „         „  „■      „     Doublirmaschine     .     .     .     . 

„         „         „        auf  ein  Wickel-  und  Band-Mädchen 

„         „         „  „    einen  Sohleifer  und  Richter  .     . 

n  n  r,  n  n        AuSStoSSCr 


0,954 

4,280 

0,00138 

0,060 

1,516 

0,285 

140 

160 

1,600 

15,85 

25,37 


0,040 
0,045 

1,33 

213,60 

26,70 

26,70 

0,1166 

70,0 
16020 
0,135 
93,68 


59 

7 

21 

8 

10 

20 


0,954 

4,280 

0,00138 

0,060 

1,318 

0,248 

140 

160 

1,600 

14,12 

22,60 


0,040 
0,045 

1,33 

190,00 

23,75 

23,75 

0,1000 

60,0 
14251 
0,140 
95,76 


50,5 

8 

24 

9 

12 

16 


0,954 

4,280 

0,00138 

0,060 

1,059 

0,199 

140 

160 

1,600 

12,09 

19,35 


0,040 
0,045 

1,33 
162,80 
20,35 
20,35 
0,0800 

48,0 
12214 
0,150 
102,26 


39 
9 
27 

11 
14 
14 


0,954 

3,691 

0,00160 

0,060 

1,090 

0,205 

140 

150 

1,600 

8,96 

14,35 

61,30 

14,59 


0,954 

3,691 

0,00160 

0,060 

0,898 

0,169 

140 

150 

1,600 

7,78 

12,45 

54,20 

12,90 


14,59 

0,0716 

43,0 

8767 

0,120 

71,17 

6 

36 
8 

24 
45 
12 
12 
14 


12,90 

0,0583 

35,0 

7743 

0,130 

76,33 


29,5 
8 

24 
55 
13 
12 
14 


0,954 

80 

3,937 

0,00150 

0,060 

0,898 

0,169 

140 

140 

1,600 

10,50 

16,80 


0,040 
0,045 

1,33 

140,00 

17,50 

17,50 

0,0625 

37,5 
10504 
0,165 
103,55 


30 

9 

27 

13 
14 
11 


0,954 

80 

3,645 

0,00162 

0,060 

0,797 

0,150 

140 

140 

1,600 

9,31 

14,90 


0,040 

0,045 

1,33 

123,20 

15,49 

15,49 

0,0508 

30,5 

9298 

0,180 

103,26 

8 

24 

9 

27 

14 
14 
11 


Hand  in  Hand  mit  dem  Strecken  geht  das  Donbliren.  Man  legt  hierbei  eine  Anzahl  (4 — 8)  gestreckter 
und  dadurch  sehr  dünn  gewordener  Bänder  zu  einem  einzigen  zusammen  und  giebt  somit  den  Bändern 
nicht  allein  eine  grössere  Dicke  und  damit  erhöhte  Widerstandsfähigkeit;  sondern  erreicht  damit  auch  zu- 
gleich eine  grössere  Gleichförmigkeit  in  der  Dichte  der  Bänder.  Diejenige  Maschine  ^  welche  ausschliess- 
lich zur  Ausfuhrung  dieser  doppelten  Operation  gebaut  wird^  heisst  Streckbank.  Auf  der  Streckbank 
werden  die  Eardenbänder  wiederholt  doublirt  und  ausgestreckt.  Diese  Bearbeitung  hat  den  Erfolg  ^  dass 
die  noch  vorhandenen  Ungleichheiten  in  der  Stärke  des  Bandes  bedeutend  verkleinert,  die  Fasern  parallel 
gelegt  und  weich  und  geschmeidig  werden. 

Die  Streckbänke  werden  in  neuerer  Zeit  für  die  Mittelnummem  vorherrschend  mit  vier  Oylindem 
versehen  und  die  gestreckten  Bänder  ähnlich  wie  bei  den  Karden  in  rotirende  Kannen  gepresst. 

Für  besonders  gute  Garne  von  No.  40  aufwärts  aus  langfaseriger  Baumwolle  finden  auch  sechs- 
cylindrige  Strecken  Verwendung. 

Eine  Streckbank  besteht  nach  englischem  System  aus  mehreren  Köpfen,  jeder  Kopf  aus  einer 
Anzahl  Ablieferungen,  von  welchen  jede  nur  ein  Band  liefert.  Die  einzelnen  Köpfe  sind  stets  umge- 
kehrt aneinander  gesetzt  und  haben  die  Bänder  vom  ersten  Kopf  den  zweiten,  dann  den  dritten  zu  passiren. 

Fig.  700 — 701  zeigen  eine  aus  drei  Köpfen  mit  je  2  Ablieferungen  bestehende  Streckbank  von 
Curtis  in  Manchester.  Die  zwei  cannelirten  Cylinder  aa  und  die  corrugirten  Cylinder  bb,  sowie  ihre 
belederten  Druckcy linder  cc  und  die  corrugirten  Obercylinder  dd  sind  in  ihren  Lagen  horizontal  ver- 
stellbar; dadurch  ist  es  möglich,  ihre  Entfernung  von  Mitte  zu  Mitte  der  Faserlänge  und  der  Bandstärke 
anzupassen.  Um  die  regelmässige  Zufahrung  der  Bänder  möglichst  unabhängig  von  der  Aufmerksamkeit 
der  Arbeiterin  zu  halten  und  dadurch  die  Bedienung  zu  vereinfachen,  ist  eine  Vorrichtung  angebracht,  die 
beim  Reissen  eines  Bandes* sofort  die  Maschine  in  Stillstand  setzt.  Der  Löffel  e,  welcher  das  Band  durch 
sein  Eigengewicht  und  die  Spannung  zwischen  der  Schiene  /und  dem  Einzugcylinder  niederhält,  schnellt 
beim  Reissen  des  Bandes  in  die  Höhe  und  stellt  die  rotirende  Welle  g  still,  indem  die  Falle  h  in  das 
Sperrad  i  einfällt.  Das  Anhalten  der  Welle  g  hat  zur  Folge,  dass  sich  durch  Gleiten  zweier  schiefen 
Ebenen  eine  Klinke  aushebt  und  hiemach  eine  Feder  auf  die  Riemengabel  /  einwirken  kann,   was  eine 


b.  KetteD-Garne. 


GoiD  No.  engt. 

Wiekdbreite  in  m 

DoubliTDng 

Oewioht  dei  aufgelegten  Watte  pro  10  IT.  m  In  kg    .     . 

No.  engl.  ,  „  ,         

Dombnieaaer  des  Bpeiaecflinden  in  m 

Umfinge  „  „  pco  Hinate 

Um&ngageeohw.  dei       ,  „  .       in  m  .     .     ■ 

ITmg.d.groaenTamb.,  wann  die  Karde  mit  TolantTenehen  ist 

Umgänge  ohne  Tolant 

Omfang  des  Dofien  mit  Garnitar 

OnigSiige  ,         .       pro  Mionte  in  m 

Umfimgageschw.  das  Hoffen  pro  Hinnte  in  m     .     .     .     . 
,  der  Calanderwalzen  pio  Hinute  in  m 

Dn^^nge  der  Calanderwalien  pro  Uinate 

DniebmeiwT  der  Cjlinder  im  Streekweik  in  lo  .  ■  .  . 
Btellnng  „  ,  .  ,  ,„.... 

Umginge  des  abliefernden  Cjitinden  pio  Hinnte  ■  .  . 
Umfangigesohwindigkeit  de«  abliefernden  Cjl.  pro  Hin.  in  m 
Llnge  des  gelieferten  Bandea  pro  Minute  in  m  .     .     .     . 

Gewicht  „  ,  „        ,         „       .   kg     .    .    . 

,        ,  .  ,       in  10  Stunden  in  kg     ,     . 

Ubige     ,  ,  „.10,  „m.. 

Oewioht  dei  gelieferten  Bandes  pro  1  m  in  kg  .     .     ,     . 

QeMmmt-Tenng 

Abgang  in  Frooenten  der  kaäage,  wie  er  in  obiger  Be- 
rechnung berUckiiehtigt  wurde 

Wirkliebe  Production  in   10  Stunden,  Schleifen  and  allen 

Aufenthalt  inbegriffen,  in  kg 

AniaU  der  Karden  auf  einen  Schlei  fappamt .     .     . 

,         ,  „  ,    eine  Schleifmascbine      .... 

...  n       it     Doublirmasohine     .... 

,         ,  ,  ,    rin  Wickel-  und  Band-Mfidoben 

,         .  .  ,    einen  Schleifer  und  Kuhler   .     . 

.         .  ,  „        .      Auutoaier 


Feinkarde 
24—30    32-44JM— 50 

>4      0,954 


4,280   4^80 
5  0,00138  0,00138  0 
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sofortig  TerBchiebung  des  Riemens  anf  die  Losrolle  yeranlaest     Da  unn  jedes  Band  einen  solchen  I 
zn  pasdren  hat,  so  erfolg  das  Anhalten  eines  Kopfes  darch  das  Eeissen  jedes  einzelnen  Bandes 


Nachdem  die  Binder  eine  Ablieferung  mit  einem  sechs-  bis  achtfachen  Verzöge  passirt  haben,  ver- 
einigen sie  sich  in  dem  Trichter  m  zu  einem  einzelnen  Bande.  Anch  dieser  Trichter  ist  derart  balan- 
cirend  eingerichtet,  dass  er  bei  etwtügem  Brache  des  Yliesses  zwischen  ihm  und  dem  Äbliefercylinder  die 
Welle  g  nnd  dadurch  die  Maschine  hemmt.  Unter  dem  Trichter  m  sind  zwei  glatte  Preaswalzen  nn  an- 
gebracht; diese  erfassen  das  Band  und  fUbren  dasselbe  dnrch  den  excentrischen,  sich  beständig  drehenden 
Canal  o  der  rotirenden  Eanne  p  zn. 

Pig.  702  zeigt  den  Darchschnitt  einer  Streckbank  mit  sechs  Cylindem  nach  Rieter'schem 
System.     Der  Lanf  der  Blinder  durch  die  Maschine  ist  dem  bereits  beschriebenen  ähnlich,     a,  bis  «(»  sind 
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die  nnr  mit  belederten  Obercylindern  bedeckten  cannelirten  Streckcylinder ;  nn  Bind  die  Preeavatzea,  auch 
Ablieferwalzen  genannt;  b  die  rotirende,  mit  einer  excentriach  aufgesetzten  Röhre  o  versehene  Scheibe; 
p  die  Kanne;  x  die  durch  die  Räder  cc  in  drehende  Bewegung  geaetzte  Bodenplatte,  anf  welche  die 
Kannen  gestellt  werden. 

Der  Druck  auf  die  Obercylinder  wird  indirect  durch 
Hebelgewichte  ausgeübt;  dieselben  wirken  mittelst  unter  der 
Cylinderbank  hingehender  und  mit  den  Rollen  däd  in  Ver- 
bindung stehender  Ketten.  Diese  Einrichtung  ermöglicht  eine 
rasche  Entlastung  der  Obercylinder  und  verhütet  dadurch,  dass 
diese  jeden  Abend  ausgeführt  werden  kann,  das  Eindrticken 
von  Vertiefungen  in  das  Leder  infolge  längeren  Stillstandes. 
Anch  hier  sind,  um  den  Kopf  beim  Bruche  eines  Bandes 
ausser  Gang  zn  setzen,  Löffel  e  angebracht;  doch  bat  die 
Welle  ff  hier  nicht,  wie  an  der  Maschine  von  Gurtis,  eine 
rotirende,  sondern  eine  hin-  nnd  hergehende  Bewegung,  was 
die  Anslösnng  der  Löffel  erleichtert.  Das  Feststellen  des 
Kopfes  durch  das  Reissen  des  Bandes  vor  dem  Trichter  m 
erfolgt,  indem  sich  der  Haken  r  in  die  traversirende  Stange  s 
einhängt  und  dadurch  diese  Stange  sowie  anch  die  Welle  g 
hemmt. 

Fig.  703  stellt  eine  Streckmaschine  mit  4  Streckwalzen- 
paaren im  Verticalschnitt  dar.  Die  Bänder  laufen  durch  eine 
-  feste  Führung  und  über  die  beweglichen  Führer  oder  Wäch- 
ter a  in  den  Streckkopf  d;  von  hier  aus  gelangt  das  Band 
durch  den  Coiler  /  in  den  Drehtopf  g.  Die  selbstthAtige  Aus- 
lösung erfolgt  hier  durch  den  Wächter  a,  indem  derselbe  durch  einen  Fadenhruch  in  die  pnnktirte  Lage 
kommt  und  so  den  dnrch  ein  Excenter  in  Schwingang  versetzten  Hebel  b  festhält.  Dadurch  wird  aber 
ein  Druck  anf  die  Achse  des  Escent«rs  sowohl  wie  auch  auf  die  des  Hebels  b  ausgeübt  und  findet  da- 
durch eine  Verschiebung  des  Riemens  von  der  festen  Scheibe  auf  eine  lose  Scheibe  statt. 

Es  ist  von  grös&ter  Wichtigkeit,  dass   das  Donbliren  anf  der 
Streckbank  regelmässig  stattfindet  und  nie  anch  das  kleinste  Stück 
eines  Bandes  fehlt;  ein  dadurch  entstandener  Fehler  lässt  sich  nicht 
mehr  ganz  ausgleichen,  sondern  dehnt  sich  durch  das  nachfolgende 
starke  Strecken  auf  eine  ganz 
enorme  Länge  des  erzengten 
Fadens  aus.     Ea  ist   daraus 
leicht  ersichtlich,  welchen  £in- 
fluss  eine  richtig  functionlrende 
Hemm  Vorrichtung  anf  die  Gtite 
des   Garnes    hat.      Von   der 
Wahrheit  des  Gesagt«n  durch- 
drungen, haben  sich  Howard 
&Bnllongbeine  Einrichtung 
patentiren  lassen,  welche  dae 
sofortige      Stillstellen      eines 
Streck  bau  kkopfes    auf    elek- 
trischem WtgQ  bewirkt,    Sie 
behaupten  nämlich,  die  directe 
tf.-,^  Ft__  7JI,  .mechanische    Abstellung    sei 

unzuverlässig  und  schwer  con- 
trolirbar.  Es  kommt  anch  wirklich  vor,  dass  ein  nahe  am  Cylinder  abgerissenes  Band  auf  dem  Löffel  oder 
Wächter  liegen  bleibt  und  denselben  nicht  in  die  Höhe  gehen  lässt;  dies  ist  namentlich  der  Fall,  wenn 
kurzfaserige  Baumwolle  verarbeitet  wird.  Ferner  versetzen  sich  die  Löffel  rasch  mit  Staub  und  mnsa  man, 
um  sich  von  deren  richtiger  Function  zn  überzeugen,  häufig  jeden  einzelnen  Löffel  untersuchen,  was  sehr 
zeitraubend  ist. 

Fig.  704  zei^  die  Anordnung  einer  Strecke  mit  elektrischer  AbsteUnng.  ff  ist  ein  sBmmtliche 
Bänder  eines  Kopfes  einziehender  cannolirter  Cylinder;  A  sind  lose  aufgelegte,  nur  über  Je  2  Bänder 
reichende  eiserne  Dmckwalzen.  P  ist  ein  Elektromagnet;  A'  der  Anker;  S  eine  rotirende,  mit  einer  schief 
abgeschnittenen  Nahe  versehene  Sperrscheibe.  An  der  Nahe  dieser  Scheibe  liegt  ein  ebenfalls  entsprechend 
durchschnittener  und   durch  eine  Feder  angepreaster  Ring.     Der  elektrische  Strom  wird  in  einer  elektro- 
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Fig.  705. 


magnetischen  Maschine  erzeugt  und  genttgt  eine  kleine  Maschine  fttr  t6  Strecken.  Der  positive  Strom 
dnrchstrdmt  das^estell  der  Maschine  und  ist  dieselbe  daher  mit  Ausnahme  der  isolirten  Theile  Ay  Fy  By 
D,  E  beständig  positiv  elektrisch.  Der  negative  Strom  tritt  zuerst  in  die  Umhüllung  des  Elektromagneten  P'^ 
von  hier  theilt  er  sich;  sobald  ein  Kopf  angelassen  wird ,  den  Theilen  Ey  D  und  durch  den  Leiter  B  der 
Platte  x'y  den  Walzen  A  und  den  Deckeln  F  mit.  Bricht  nun  das  Band  My  so  kommt  die  negativ  elek- 
trische Walze  A  mit  dem  positiv  elektrischen  Cylinder  H  in  Contact  und  der  Strom  ist  geschlossen.  Das 
Gleiche  geschieht,  wenn  das  Band  vor  den  Abzugswalzen  reisst,  indem  die  positive  Walze  L  mit  der  nega- 
tiven D  in  Berührung  kommt.  Wickelt  der  positive  Obercylinder  Ky  so  drückt  er  an  die  negative  Spitze  c ; 
die  Kanne  z  hebt,  sobald  sie  genügend  gefüllt  ist,  die  positive  Platte  N  an  die  negative  Feder  E.  Das 
Schliessen  des  Stromes  erregt  in  jedem  Falle  in  dem  Elektromagneten  P  Magnetismus,  der  Anker  x  wird 
angezogen  und  stellt  die  Scheibe  S  fest;  infolge  dessen  bewirken  die  beiden  schiefen  Flächen  eine  Verschie- 
bung der  die  Riemengabel  tragenden  Stange  e*. 

Von  grossem  Einfluss  auf  die  Güte  des  Productes  und  die  Leistung  der  Strecken 
ist  die  exacte  Herstellung  der  belederten  Obercylinder.  Es  ist  jedoch  bei  der  grossen 
LederoberflächC;  welche  diese  Oylinder  haben,  selten  möglich,  solche  von  durchweg  gleichem 
Umfange  herzustellen ;  die  Folgen  eines  ungleich  starken  Cylinders  sind  ein  zerschnittenes 
Band  und  beständiges  Wickeln.  Um  diesen  Uebelständen  vorzubeugen,  ist  es  in  neuerer 
Zeit  allgemein  gebräuchlich,  wenigstens  fttr  den  sich  rasch  drehenden  Vordercylinder 
Druckcylinder  mit  zwei  lose  auf  eine  Achse  aufgeschobenen  Hülsen,  welche  sich,  ihren 
Durchmessern  entsprechend,  unabhängig  voneinander  bewegen  können,  zu  verwenden. 

Ein  weiterer  erheblicher  Nachtheil  fttr  die  Gleichförmigkeit  der  Bänder  entsteht 
bei  Verarbeitung  von  kurzer  Baumwolle  durch  das  häufige  Brechen  der  Bänder  in  den 
Kannen  infolge  ihres  vergrösserten  Eigengewichts,  sobald  sich  die  Kannen  bis  zu  etwa 
ein  Viertel  entleert  haben.  Um  diesem  Uebelstande  abzuhelfen  und  das  regelmässige  Ein- 
füllen der  Bänder  zu  befördern,  empfiehlt  es  sich,  Federeinsätze  anzuwenden,  wie  sie 
namentlich  von  M.  Schoch&  Co.  in  Zürich  in  der  richtigen  Federkraft  hergestellt  wer- 
den. Die  Spiralfeder  a,  Fig.  705,  trägt  an  ihrem  oberen  Ende  eine  Blechscheibe  hy  welche 
sich  in  unbelastetem  Zustande  bis  auf  etwa  30  cm  vom  oberen  Rande  der  Kanne  erhebt. 
Diese  Feder  hebt  den  Wickel  allmählich,  der  Abnahme  seines  Gewichtes  entsprechend,  in 
die  Höhe.  Als  ein  Fortschritt  in  der  Herstellung  solider  Kannen  ist  der  aus  einem  Stücke  gepresste  Boden  c 
sehr  beachtenswerth. 

In  folgenden  Tabellen  (auf  S.  158  und  159)  sind  die  Verhältnisse  der  Streckbänke  für  verschiedene 
Garnnummern  aufgestellt. 

4.   Die  Spinnmasehinen. 

Bas  Vorspinnen.  Die  von  der  Streckbank  erhaltenen  Bänder  müssen,  um  noch  weiter  vervoll- 
kommnet und  namentlich  verfeinert  zu  werden,  unter  wiederholtem  Doubliren  mehrere  einander  ähnliche 
Vorspinnmaschinen,  Flyer  genannt,  passiren.  Damit  das  allmählich  zu  einem  Faden  (Lunte)  ver- 
feinerte Band  den  zur  weiteren  Verarbeitung  nöthigen  Halt  gewinnt,  wird  dasselbe  mit  einer  schwachen 
Drehung  versehen  und  auf  eine  Holzröhre  aufgewickelt. 

Der  Flyer  hat  daher  drei  Functionen,  Strecken,  Drehen  und  Aufwinden,  zu  verrichten  und  ist  der- 
selbe, den  Selfactor  ausgenommen,  die  sinnreichste  Maschine  der  Baunrwollspinnerei. 

Legen  wir  nun  zur  näheren  Betrachtung  der  zur  Erzeugung  obiger  Functionen  hervorgerufenen 
Constructionen  den  Grobflyer  zu  gründe.  Diese  Maschine,  so  genannt,  weil  sie  direct  die  von  den  Streck- 
bankkannen kommenden  Bänder  verarbeitet,  ist  in  Fig.  706 — 709  dargestellt,  wie  sie  in  den  Werkstätten 
von  Howard  &  Bullough  gebaut  wird.  Fig.  706  zeigt  die  Vorderansicht,  Fig.  707  die  Rückansicht, 
Fig.  808  und  809  Durchschnitte  durch  die  Fig.  706  und  707. 

E  ist  das  aus  drei  Oylinderpaaren  bestehende  Streckwerk,  welches  die  einfach  vorgelegten  Strecken- 
bänder etwa  fünffach  verzieht;  der  Verzug  kann  durch  das  Wechselrad  a  regulirt  werden. 

Die  Spindelbank  /"trägt  die  Spindelpfannen  der  in  zwei  geradlinigen  Reihen  stehenden  Spindeln, 
sowie  auch  die  zu  deren  Bewegung  nöthigen  Wellen  und  Räder. 

Auf  dem  sich  genau  vertical  bewegenden  Spulenwagen  G  sind  die  Halslager  der  Spindeln  befestigt; 
zugleich  befinden  sich  auf  demselben  die  zum  Antriebe  erforderlichen  Getriebestangen  und  Getriebe. 

Die  Spindeln  tragen  auf  ihren  oberen  konischen  Enden  zweiarmige,  genau  äquilibrirte  Flügel.  Jeder 
Spindelfnss  hat  eine  eingedrehte  Nuth  h  (Fig.  710),  welche  den  Zweck  hat,  eine  gute,  längere  Zeit  anhal- 
tende Oelung  zu  befördern  und  durch  Verminderung  der  reibenden  Flächen  einen  leichteren  Gang  zu  er- 
zielen. Die  Halslager  der  Spindeln  bestehen  in  langen,  nur  an  ihren  oberen  Enden  auf  etwa  90  nun  Länge 
genau  anschliessenden  Hülsen.  Diese  Hülsen  sind  auf  eine  .eigene  Art  (L eachm an' s  Patent)  auf  der 
Spulenbank  befestigt,  wie  dies  aus  den  Fig.  711 — 712  ersichtlich  ist  Nahe  am  unteren  Ende  der  Hülse  a 
ist  eine  Platte  b  angegossen^  welche,  nur  durch  eine  Schraube  e  befestigt,  auf  den  drei  Nasen  ccc  ruht. 
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Durch   entsprechendes  FeiIeD   dieser  Nasen  Ittsst  sich  die  Hlllse  genau  vertical  anpassen  j   auch  kann  ein 
Klemmen  der  auf  diese  Weise  befestigten  Hülsen  nie  stattfinden,  da  dieselben  nicht  so  feet  aufsitzen,  dass 
sie  einem  leichten  Drucke  der  Spindeln  nicht  nachgeben  könnten. 

Die  sich  mit  constanter  Geschwindigkeit  drehenden  Fitigel  geben  den  Lunten  eine 
durch  Aendernng  der  Geschwindigkeit  des  Vordercy linders  nach  Wunsch  regnlirbare  Drehung. 
Durch  die  hohlen  Arme  der  Flügel  gehen  die  Lunten  nach  den  an  den  unteren  Enden  dieser 
Arme  angebrachten  beweglichen  Fingern;  diese  Finger  winden  die  Lunten  mit  einem  gleich- 
mXssigen,  durch  Centrifugalkraft  herrorgebrachten  Drucke  auf  Holzröhren  auf;  es  ist  dieses 
Aufwinden  der  Lunten  die  acbwieriggte  Arbeit,  welche  der  Flyer  zu  verrichten  hat. 

Die  Aufwind  ehe  wegung  entsteht  aus  der  Differenz  in  den  Umfangsgeschwindig- 
keiten der  Finger  und  der  Spulen,  oder  auch,  da  die  Durchmesser  dieser  Theite  immer 
miteinander  tibereinstimmen,  der  Umgänge  der  Fitigel  und  der  Spulen.  Die  Umfangsge- 
schwindigkeit des  Vordercylinders  und  diese  Differenz  mtlssen  immer  die  gleiche  Länge 
ergeben.  Daraus  erhellt,  dass  die  Umfangsgeschwindigkeit  der  Spulen  sowohl  am  An&nge 
wie  an  Ende  ihrer  Füllung  um  die  Umfangsgeschwindigkeit  des  Vordercylinders  kleiner 
oder  grösser  sein  muss  als  diejenige  der  Finger,  und  folgt  hierans,  dass  sich  deren  Um- 
gänge zn  den  jeweiligen  S  polen  du  rchmesseru  proportional,  wenn  die  Spulen  langsamer 
gehen  als  die  Flügel,  dagegen  umgekehrt  proportional,  wenn  die  Spulen  voreilen,  rer- 
balten  mtlssen. 

Zur  Herrorhringnng  dieser  bei  jedem  Auf-  und  Niedergange  des  Spulenwagens 
veränderten  Geschwindigkeit  dienen  die  Konen  ff,  ff  und  das  Differentialgetriebe  A'.  Die 
Oberflächen  dieser  Konen  bilden  hyperbolische  Cnrven  und  ist  diejenige  des  treiben  den  Konns 
concar,  die  des  getriebenen  Konns  convex.  Die  Summe  der  Durchmesser  der  Konen  soll 
in  gleichen  Entfernungen  vom  Ende  gemessen  immer  die  gleiche  Zahl  ergeben;  dagegen 
Fif.  711^'ia.  sollen  die  Quotienten,   welche   man  dnrch  Division  der  in  regelmässigen  Distanzen  abge- 
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b.  Ketten-Garne, 


Gttin  Nu.  engl. 

4 

6 

8 

10 

12 

14 

Q 

H 

20 

34 

28 

32 

36 

E 

5 

60 

Kardenband  No.  engl 

9,135 

0,135 

0,136 

0.135 

0,140 

0,140 

0,140 

0,140 

0,140 

0,150 

0,150 

0,150 

0,160 

0,150 

0,150 

0,150 

Donblirnng  am  I.  Kopf   .... 

8 

8 

S 

S 

8 

8 

8 

8 

8 

8 

8 

8 

8 

8 

8 

8 

Venng  rtrJMhen  Cjlinder  IV  u.  UI 

1,5 

1,5 

1,5 

1,5 

1,5 

1,5 

1,5 

1,5 

1,5 

1,5 

1,5 

1,5 

1,5 

1,5 

1,5 

1,5 

IIo.    I 

2.3 

2,2 

2,4 

2,1 

2,2 

2,2      2,2 

2,2 

2,2 

2,2 

2,2 

2,3 

2,4 

2,4 

2,4 

2,4 

Gaammt-Venag  da  r.  Sopfe«.     . 

S,333 

5,333 

5,925 

5,925 

5,142 

5,14315,142 

5,142 

5,142 

5,333 

5,333 

5,866 

6,100 

6,100 

8,100 

8,100 

Geliefert«  Band  No.  engl.   .     .     . 

0,09 

0,09 

0,10 

0,10 

0,09 

0,09 

0,09 

0,09 

0,09 

0,10 

0,10 

0,11 

0,114 

0,114 

0,114 

0,114 

Tenug  iwiaohen  CjUn^r  IT  a.  [11 

6 

6 

6 

6 

6 

e 

6 

6 

6 

6 

6 

6 

8 

8 

8 

8 

1,5 

1,5 

1,5 

1,5 

1,5 

1,5 

1,5 

1,5 

1,6 

1,5 

1,5 

1,5 

1,5 

1,5 

1,5 

1,5 

.          Ua.     I 

2,4 

2,4 

i* 

2,4 

2,1 

2,4 

2:4 

2,4 

2,4 

2,1 

2,4 

2,1 

2,6 

2,5 

2,5 

2,5 

Gesammt-Tenng  des  II.  Kopf«»     . 

6 

6 

6 

6 

6 

6 

6 

6 

6 

6 

6 

6 

6,315 

6,315 

6,316 

6,316 

Geliefert«  Band  No.  engl.    .     .     . 

0,09 

0,09 

0,10 

0,10 

0,09 

0,09 

0,09 

0,09 

0,09 

0,10 

0,10 

0,11 

0,09 

0,09 

0,09 

0,09 

Doobliinng  uro  III.  Kopf     .     .     . 

6 

6 

6 

6 

6 

6 

6 

6 

6 

6 

6 

6 

6 

6 

6 

6 

Tenug  uriwhen  Cjlinder  IT  u.  HI 

1,5 

1,5 

1,5 

1,5 

1,5 

1,5 

1,5 

1,5 

1,5 

1,5 

1,5 

1,6 

1,5 

1,5 

1,5 

1,5 

,         Iln.    r 

2,4 

S4 

2,4 

2,4 

2,4 

2,4 

2,4 

2,4 

2,4 

2,4 

2,4 

2,5 

2,4 

2,4 

2,4 

2,4 

GeB«nnit-Tonug  de«  UI.  Kopfe»  . 

6 

6 

6 

6 

6 

6 

6 

6 

6 

6 

6 

6,543 

6 

6 

6 

6 

Geliefeitet  Band  No.  engl,   .     .     . 

0,09 

0,09 

0,10 

0,10 

0,09 

0,09 

0,09 

0,09 

0,09 

0,10 

0,10 

0,12 

0,09 

0,09 

0,09 

0,09 

CjIiüdBr-Durchm.  wie  in  Tabelle  a 

EDlfeniung  von  Mitte  ta  Bütte: 

CjliDder  IV  m  m 

40 

40 

40 

40 

40 

40 

40 

40 

41 

41 

42 

13 

43 

44 

45 

46 

,      ni  .   n 

3S 

38 

3S 

38 

38 

38 

39 

39 

39 

39 

39 

10 

40 

41 

42 

43 

U   .      I 

35 

35 

35 

35 

35 

35 

36 

36 

36 

37 

37 

37 

38 

38 

38 

39 

1» 

IS 

15 

15 

15 

15 

15 

15 

15 

16 

16 

16 

18 

18 

16 

16 

Bebttong  dei  III.  Oberoyl.  in  kg 

n 

n 

17 

IT 

n 

18 

18 

18 

18 

16 

16 

16 

18 

18 

16 

16 

.11.         ,          .   , 

10 

19 

19 

19 

19 

20 

20 

20 

20 

18 

18 

16 

20 

20 

18 

18 

,22,5 

22,5 

22,5 

22,5 

22,5 

22,5 

22,S 

22,5 

22 

20 

20 

20 

22 

22 

20 

20 

3S0 

380 

380 

380 

3S0 

380 

380 

380; 

.350 

360 

350 

350 

300 

300 

300 

300 

WiTkl.Produot.iii  lOStdu-inkgauf  1 

eine  Ablief.  dailU.Kopfe.  redueirt    88,6 

89,6 

80,6 

80,6 

89,6 

89,6 

89,6 

89,6 

82,0 

74,0 

74,0 

61,5 

70,5 

70,5 

70,6 

10,6 

Aiiiahld.AblieferaDgenaiDUl.Kopfc  ', 

aufeinMadohen(einMttdolienhat  || 

3  resp.  2  KOpfe  zu  bedienen)    . 

' 

4 

4 

4 

4 

4 

4 

4 

4 

4 

4 

5 

5 

5 

5 

6 

^ 


160 


measeneu  Durchmesser  des  getriebenen  Konus  in  den  entsprechenden  des  treibenden  Konus  erhält,  den  je- 
veiligen  Spulendurcbmessern  umgekehrt  proportion&l  sein.    Dieser  Satz  ermöglicht  dem  Praktiker,  an  seinen 
im  Gange  befindlichen  Maschinen  dnrch  Rechnung  Fehler  in  der  Aufwindung  zu  eotdecken,  die  dem  Auge 
entgehen  und  dennoch  die  Ursache  sind,  dass  sich  auf  einer  und  derselben  Spnle  Lunte  von  verschiedener 
Feinheit  befindet.     Der   grösste  Fehler  liegt   beinahe  immer  in  der  unrichtigen  Stellung  des  Treibriemens 
auf  den  Egonen  bei  Anfwindung  der  ersten  Schicht;   der  eine  Spinner  hat  dicke,   der  andere  dünne  Holz- 
röhren,  ohne  dass  sie  deshalb  die  entsprechenden  Durchmesser  auf  den  Konen  suchen;  es  wird  dann  etwa 
auf  dem  unteren  Konus  ein  anderes  Rad  aufgesteckt   oder  der  Treibriemen   so  verschoben,  dass  die  erste 
Schicht  richtig  einzieht,  ohne  zu  controliren,  oh  nach  Aufwindnng  mehrerer  Schichten  die  Quotienten  ans 
den  Konen  und  die  Spnlendurchmesser  noch  im  richtigen  Verhältnisse  stehen.     Anf  diese  Art  kann  es  vor- 
kommen, dass  die  Spulen  am  Anfange  und  am  Ende  ihrer  Füllung  richtig  einziehen,  dazwischen  aber,  und 
zwar  namentlich  im  ersten  Viertel  ihrer  FUlInng,  zuviel  oder  zn  wenig  aufwinden;  dies  hat  zur  Folge,  dass 
die  Lunten  im   ersteren  Falle  sofort  verstreckt  werden;   im   zweiten  Falle   dagegen   ist  das  Mädchen  ge- 
zwungen, der  Maschine  mehr  Einzug  zu  geben,  wodurch  ein  Verstrecken  der  Lunten  in  den  späteren  Schichten 
entsteht.     In  beiden  Fällen  wird  das  von  den  Wehern  so  sehr  gefürchtete  sogenannte  Schleichgam  erzeugt. 
Im  gleichen  Verhältnisse,  wie  sich  die  Spulengeschwindigkeit  ändert, 
muBB  auch  die  Geschwindigkeit  des  Spulenwagens  abnehmen;  da  dessen  Be- 
wegung direct  vom  unteren  Konus  bewirkt  wird,  ergiebt  sich  dies  auf  eine 
einfache  Art.    Es  ist  von  vornherein  darauf  zu  sehen,  dass  sich  genau  Lnnte 
an  Lunte  anlegt,  und  lässt  sich  dies  durch  Aendernng  des  Rades  c  bewirken. 
Das  Differentialgetriebe  &'  besteht  ans  4  ineinander  greifenden  koni- 
schen Rädern  und  dem  zwei  dieser  Räder  tragenden  Mittelrade  d.    Wird  letz- 
teres Rad   festgehalten,   so  bewegen  sich  die  Spulen  mit  der  gleichen  Ge- 
schwindigkeit wie  die  Spindeln.    Da  nnn  dieses  Hittelrad  seine  hei  voreilen- 
den Flügeln  zurückhaltende,  bei  vorlaufenden  Spulen   treibende  Bewegung 
von   dem   unteren  Konus  erhält,   erzengt  es  so  eigentlich  die  Anfwindebe- 
wegung.     Das  die  Spulen   treibende  Rad  f  macht  daher  soviele  Umgänge 
wie  das  Rad  g  plns  oder  minus  die  doppelte  Anzahl  Umdrehungen  des  Mittel- 
rades d. 

Die  begrenzte  Wagenbewegung  wird  durch  die  Umsteuerung  L,  welche 
auf  die  Kehrscheiben  h  einwirkt,  regulirt. 

Die  anf  der  Grobspindelbank  hergestellten  Spnlen  werden  nun  ent- 
weder sofort  dem  Feinflyer  oder  zuerst  dem  Mittelflyer  und  dann  dem  Fein- 
Syer,  wohl  auch  noch  einem  zweiten  Feinflyer  vorgelegt.  Diese  Flyer  (siehe 
Fig.  713)  unterscheiden  sich  vom  Grobflyer  nur  durch  ein  flJr  die  Spnlen 
angebrachtes  Anfsteckgatter  sowie  auch  durch  der  allmählichen  Verfeinerung 
der  Lunten  entsprechende  kleinere  Streckcy linder  und  Spulendimenaionen. 
Für  Grob-  und  MittelQyer  sind  voreilende  Spulen  zu  empfehlen,  da  dieselben 
nie  die  üble  Eigenschaft  des  Ahwickelns  zeigen,  welche  hier  besonders  gUf- 
lif.  713.  rend  ist,  während  für  Feinflyer  ohne  Ausnahme  voreilende  Spindeln  zu  neh- 

men sind. 
Da  der  Wagen  beim  Aufwinden  der  ersten  Schicht  nicht  in  seiner  tiefsten  Stellung  ist,  wird  dnrch 
dieselbe  nicht  die  ganze  zn  umwindende  Länge  der  Heizrohre  bedeckt  und  bleibt  daher  auch  der  zweiten 
Schicht  noch  ein  leeres  Stück  der  Heizspule  zn  umhüllen.    Daraus  folgt,  dass  heim  Aufwickeln  grober  Lun- 
ten, wie  dies  auf  Grob-  und  Mittel-  . 
flyem  vorkommt,  der  Einzug  auf 
der  betrefi'enden  noch  leeren  Stelle 


ungenügend  ist  und  zu  vielen  Feh-  SpiDdelamgänge 

lern  Veranlassung  giebt.    Um  dem  LKnge  in  m .    . 

abzuhelfen,  muss  der  betreffende,  ^J.^^"  ~ 

durch  die  erste  Windung  nicht  be-  ^ _  ^„^„. 

deckte    Theil   der   Holzröhre    im  Darotm.'d.volleiiSpülBinoiii 

Durchmesser  nm  die  doppelte  Lun-  Hub  in  om  .    .    .    , 

tendicke  grösser  gemacht  werden.  5?"w";.^;  "^^^"ofi-  "■ 

,"   ,      ,  f      ,      m  V  1.  ^^  Mitteloylmder     . 

In  den  folgenden  Tabellen  aito  Hinter/jlinder    . 

sind  die  Verhältnisse  der  aufein-  Entfemoag  von  Mitts 
ander   folgenden    Vorspinnmaschi-       linder  lU  m  II  in  n 

nen,  wie  sie  die  Lunten  fUr  das  ^JX^^a'^ObraoTrill  ii 

Feinspinnen  vorbereiten,    zusam-  dito  n  in  lg' .    . 

mengestellt.  diu»   l 


GrobÜjer 


3»— 40 
32-35 
2,7— I,S 


Hittelfljer 


Fainfljor 


800—1000 

124  Sp.  6,32 

0,92 

0.001 


Doppelf BiDfl. 


28,& 
28,G 
31,7 
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Garn  No.  engl. 


18      20—24 


Grobflyer. 


a.  Eintraggarne. 

Streckenband  No.  engl 

Verzug 

Gelieferte  Lunte  No.  engl 

Drehung  pro  1"  engl 

Drehung  pro  1  cm 

Leistung  in  10  Standen  pro  Spindel  in  kg 

b.  Kettengarnc. 

Streokenband  No.  engl 

Veraug 

Gelieferte  Lunte  No.  engl 

Drehung  auf  1''  engl 

Drehung  auf  1  cm 

Leistung  in  10  Stunden  pro  Spindel  in  kg 


"  a.  Eintraggarne. 

Garn  No.  engl 

Aufgesteckte  Lunte  No.  engl 

Doubliruttg 

Yeriug 

Gelieferte  Lunte  No.  engl 

Drehung  auf  1"  engl 

Drehung  auf  1  om 

Leistung  in  10  Stunden  pro  Spindel  in  kg 
Anzahl  der  Spindeln  auf  1  Mädchen     .    . 

b.  Kettengarne. 

Aufgesteckte  Lunte  No.  engl 

Doublirung 

VerÄUg     .     .     .     ., 

Gelieferte  Lunte  No.  engl 

Drehung  pro  1"  engl 

Drehung  pro  1  cm 

Leistung  in  10  Stunden  pro  Spindel  in  kg 


a.  Eintraggarne. 

Garn  No.  engl 

Aufgesteckte  Lunte  No.  engl 

Doublirung 

Verzug 

Gelieferte  Lunte  No.  engl 

Drehung  auf  1^'  engl 

Drehung  auf  1  cm 

Leistung  in  10  Stunden  pro  Spindel  in  kg 
Anzahl  der  Spindeln  auf  1  MAdoben     .     . 

b.  Eettengarne. 

Aufgesteckte  Lunte  No.  engl 

Doublirung 

Verzug 

Gelieferte  Lunte  No.  engl 

Drehung  auf  1''  engl 

Drehung  auf  1  cm      .     .     .  .... 

Leistung  in  10  Stunden  pro  Spindel  in  kg 


0,09 
4,444 
0,4 
0,75 
0,295 
11,6 


0,09 

4,444 

0,4 

0,75 

0,295 

11,6 


0,10 

0,10 

0,12 

0,12 

5,0 

5,0 

5,0 

5,384 

0,5 

0,5 

0,6 

0,7 

0,85 

0,85 

0,95 

1,04 

0,335 

0,335 

0,374 

0,41 

8,8 

8,8 

6,9 

5,7 

0,10 

0,09 

0,09 

0,09 

5,0 

4,444 

4,444 

4,444 

0,5 

0,4 

0,4 

0,4 

0,85 

0,75 

0,75 

0,75 

0,335 

0,295 

0,295 

0,295 

8,8 

11,6 

11,6 

11,6 

0,09 

4,444 

0,4 

0,75 

0,295 

11,6 


0,09 

4,444 

0,4 

0,75 

0,295 

11,6 


0,10 

0,12 

0,12 

0,13 

0,13 

5,0 

4,583 

5,0 

5,077 

5,230 

0,5 

0,55 

0,6 

0,66 

0,68 

0,85 

0,90 

0,95 

1,00 

1,02 

0,335 

0,355 

0,375 

0,394 

0,402 

8,8 

7,8 

6,9 

6,1 

5,9 

0,10 

0,12 

0,09 

0,09 

0,09 

5,0 

4,583 

4,444 

4,444 

4,444 

0,5 

0,55 

0,4 

0,4 

0,4 

0,85 

0,90 

0,7 

0.7 

0,7 

0,335 

0,335 

0,275 

0,275 

0,275 

8,8 

7,7 

12,0 

12,0 

12,0 

Mittelflyer. 


-- 


12 


0,4 

2 

3,5 

0,7 

1,04 

0,41 

6,10 


14—16 


18 


0,4 

2 

4,0 

0,8 

1,13 

0,445 

5,00 


0,4 

2 

4,5 

0,9 

1,21 

0,475 

4,301 


20—24 

0,4 

2 

4,5—5,0 

0,9—1,0 

1,21—1,3 

0,47-0,51 

4,3—3,6 

68 


0,4 

2 

4,5 

0,9—1,0 

1,21—1,3 

0,47—0,5 

4,30—3,6 


Fe 

inflye 

ir. 

4—6 

8 

10-12 

14—16 

18 

0,4 

0,4 

0,5 

0,6 

0,7 

2 

2 

2 

2 

2 

5,0 

4,8 

5,6 

6,0 

5,714 

1,0 

1,2 

1.4 

1,8 

2,0 

1,3 

1,43 

1,56 

1,76 

1,87 

0,51 

0,565 

0,61 

0,69 

0,738 

3,9 

3,0 

2,8 

2,17 

1,86 

80 

88 

88 

96 

100 

0,4 

0,5 

0,6 

0,8 

0,9 

2 

2 

2 

2 

2 

5,0 

5,0 

5,6—4,3 

4,4 

4,44 

1,0 

1,25 

1,45 

1,75 

2,0 

1,3 

1,45 

1,58 

1,74 

1,87 

0,51 

0,57 

0,66 

0,68 

0,735 

3,9 

2,95 

2,79   J 

2,18 

1,86 

Doppelfeinflyer. 


0,16 
5,0 
0,8 
1,13 
0,44 
4,6 


0,09 
4,444 

0,4 

0,7 
0,275 

12,0 


28 

32 

36 

40 

44 

0,5 

0,55 

0,6 

0,66 

0,68 

2 

2 

2 

2 

2 

4,8 

5,09 

M 

5,151 

5,294 

1,2 

1.4 

1,5 

1,7 

1,8 

1,43 

1,56 

1,61 

1.71 

1,76 

0,565 

0,615 

0,635 

0,672 

0,694 

2,85 

2,25 

2,05 

1.72 

1,58 

76 

76 

80 

80 

80 

0,5 

0,55 

0,4 

0,4 

0,4 

2 

2 

2 

2 

2 

4,8 

5,09 

4,0 

4,0 

4,0 

1,2 

t,4 

0,8 

0,8 

0,8 

1,4 

1,52 

1,07 

1,07 

1,07 

0,55 

0,6 

0,42 

0,42 

0,42 

2,9 

2,3 

5,25 

5,25 

5,25 

50 
0,8 
2 

5,0 
2,0 
1,87 
0,735 
1,35 
88 


0,4 
2 

4,5 
0,9 
1,12 
0,44 
4,65 
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28 

32 

36 

40 

44 

0,9-1 

1,2 

1,4 

1,5 

1,7 

1,8 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

5,3—5,2 

5,0 

5,143 

5,33 

5,29 

5,55 

2,4—2,6 

3,0 

3,6 

4,0 

4,5 

5,0 

2,04 

2,30 

2,52 

2,66 

2,82 

2,98 

0,81    . 

0,908 

0,99 

1,05 

1,11 

1,17 

1,4-1,3 

1,0 

0,78 

0,65 

0,57 

0,48 

115 

132 

140 

148 

148 

160 

1,0 

1,2 

1,4 

0,8 

0,8 

0,8 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

5,0 

5,0 

5,14 

4,5 

4,5 

4,5 

2,4 

3,0 

3,6 

1,8 

1,8 

1,8 

2,0 

2,30 

2,48 

1,3 

1,3 

1,3 

0,79 

0,905 

0,97 

0,51 

0,51 

0,51 

1,6—1,3 

1,03 

0,81 

2,2 

2,2 

2,2 

50 

2,0 

2 

5,50 

5,5 

3,12 

1,23 

0,43 

160 


0,9 

2 

4,44 

2,0 

1,8 
0,71 
1,93 


Garn  No.  engL 

Aufgesteckte  Lunte  No  engL 

Doublirung 

Verzug 

Gelieferte  Lunte  No.  engl 

Drehung  auf  1"  engl 

Drehung  auf  1  cm 

Leistung  in  10  Stunden  pro  Spindel  in  kg 

Handb.  d.  Masch.-Constr.  III. 


36 

40 

44 

50 

1.8 

1,8 

1,8 

2,0 

2 

2 

2 

2 

4,44 

5,0 

5,55 

5,50 

4,0 

4,5 

5,0 

5,50 

2,66 

2,82 

2,98 

3,11 

1,05 

1,11 

1,17 

1,22 

0,65 

0,57 

0,48 

0,43 

21 


Voree 

pinnst. 

Vor- 
engl. 

Wanel 

der 
So. 

Zwirn 

auf 

1"  Bngl. 

Win- 

l"  engl. 

Tor- 

engl. 

Wuwfll 
der 
So. 

Zwirn 
auf 

1"  »gl. 

WiD- 

1"  engl. 

«ngl. 

Wune! 
der 

Zwirn 

auf 

1"  engl. 

Win- 
dy 

1"  engl- 

0,4 

0,63 

0,75 

8,8 

1,8 

1,34 

1,76 

18,6 

3,8 

1,95 

2,59 

26,6 

0,5 

0,70 

0,85 

9,8 

3.0 

1,41 

1,87 

19,4 

4,0 

2,00 

2;66 

27,3 

0,6 

o,n 

0,95 

10,8 

2,2 

1,48 

1,96 

20,5 

4,2 

3,04 

2,72 

27,9 

0,1 

0,83 

1,04 

11.6 

2,4 

1,54 

2,04 

21,5 

4,4 

2;09 

2;78 

38,4 

0,8 

0,S9 

1,13 

12.4 

2,6 

1,61 

2,14 

22,5 

4,6 

2,U 

2.86 

29.1 

0,9 

0.94 

1,21 

13,2 

2,8 

1,61 

2,21 

23,0 

4,8 

2;i9 

3;92 

29.7 

1,0 

1,00 

1,30 

14,0 

3.0 

1,73 

2,30 

23,5 

5,0 

2.23 

2,98 

30,2 

1.2 

1,09 

1,43 

15,2 

3,2 

1,79 

2,37 

24,4 

5,2 

2,38 

3,04 

30,9 

1,4 

1,18 

1,56 

16,8 

3,4 

1,84 

2,44 

25,0 

5,4 

2,32 

3,09 

31.5 

1,6 

1,36 

1,86 

n,5 

3.6 

1,89 

2,52 

25,7 

5,6 

2,36 

3.15 

32,2 

Du  Teinapinnen.  Die  von  der  VorspinnmaBcbioe  gelieferte  Lunte  wird  behafa  letzter  Be&rbeitODg 
der  FeiDspinnmaBcbioe  vorgelegt;  dieselbe  verzieht  die  Lunte  zur  richtigOD  Feinheit  und  giebt  dem  erhal- 
tenen Faden  die  je  nach  seiner  späteren  Verwendung  nOthige  Drehung. 

Man  unterscheidet  zwei  Arten  von  Feinspinnmaschinen:  die  Watermaschine,  anch  Drossel 
genannt,  mit  fortwährendem  Strecken,  Zwirnen  und  Aufwinden,  und  die  selbstthätige  Spinnmaschine, 
welche  nur  eine  bestimmte  Länge  streckt  and  zwirnt,  um  alsdann  das  fertige  Stück  Faden  aniznwinden. 
Die  Prodaction  der  Watermaschine  ist  daher  bei  gleicher  Spin delgeach windigkeit  theoretisch  am 
die  Zeittheile  grösser,  deren  der  Selfaetor  zam  Aufwinden  und  Einfahren  bedarf;  dagegen  sind  die  Unter- 
haltnngskosten  der  Watermaachinen  aller  Systeme  bedeutend  grösser  als  diejenigen  der  Selfactors.  Un- 
reine und  geringe  Garne  können  auf  der  Watermaschine  nnr  mit  Nacbtheil  gesponnen  werden  nnd  sind 
daher  im  allgemeinen  die  Watergarne  sowohl  aus  besserem  Stoffe  als  auch  mit  besserer  Vorbereitung  her- 
gestellt als  die  Selfactorgame.  Der  Selfaetor  liefert  jedoch  ans  gleichem  Vorgespinnat  immer  ein  egaleres 
und  elastischeres  Garn  als  die  Drossel. 

Die  Watermaschinen  haben  im  allgemeinen  an  jeder  Lang- 
aeite  einer  Maschine,  gleichförmig  angebracht,  je  ein  Streck- 
werk,  eine  Spindelpfannenbank,  eine  Halslagerbank,  eine  Reihe 
Spindeln  und  je  nach  ihrem  System  einen  Spulenwagen  oder  eine 
Ringbank. 

Uan   nnterscheidet   hinsichtlich    ihrer  Auf  winde  Vorrichtung 
Q  ;      zwei   Hauptarten   von  Watermaschine n ,   nämlich   die   Flügel - 

drossel  und  die  Ringspinnmaschine;  ergtere  wird,  weil 
n  3      deren  Spindeln  bei  gleicher  Leistungsfähigkeit  etwa  die  doppelte 

Eraft  der  Selfactorspindeln  absorbiren,  selten  mehr  gebant;  da- 
gegen bat  die  Ringspinnmaschine,  deren  Verbesserung  namentlich 
die  amerikanischen  Maschinen -Constructeure  seit  einigen  Jahren 
mit  aller  Energie  betrieben  haben,  in  neuerer  Zeit  eine  Über- 
raschende Verbreitung  gefunden.  Wir  können  deshalb  die  FlUgel- 
droBseln  unberücksichtigt  lassen  und  uns  damit  begnUgen,  die 
Constmctionen  der  Ringspinnmaschinen  von  Dobson  &  Barlow 
in  Bolton  und  von  Howard  &.  Bnllough  in  Accrington  zu 
betrachten. 

Fig.  714  —  715  zeigen  eine  Ringdrossel  von  Dobson 
&  Barlow  im  Prindp.  AA  sind  die  Streckwerke,  f  £  die 
Spindelbänke,  CO  die  Ringbtlnke,  £/"  die  Spindeltrommeln  und 
£  die  Spulenbank.  Die  Streckwerke  bestehen  aus  je  3  geriffel- 
ten Cjlinderu  von  25  mm,  22  mm  und  25  mm  Durchmesser. 
Der  Abstand  der  Vorder-  und  MittelcyUnder  kann  nach  Erfor- 
demisB  beliebig  verändert  werden;  derjenige  der  Mittel-  und  Hin- 
tercylinder  ist  unveränderlich.  Die  belederten  vorderen  Ober- 
cylinder  sind  durch  directes  Anhängen  von  Gewichten  belastet; 
die  mittleren,  ebenfalls  belederten  Obercylinder  nnd  die  hinteren 
^^^_^^  eisernen  Obercylinder  von  5 1  mm  Durchmesser  drücken  nur  durch 

ihr  Eigengewicht  auf  die  Lunte.  Infolge  dieser  Anordnung  findet 
der  Verzug  eigentlich  vom  Vorder-  zum  H inte rcy linder  statt  und  hat  der  MittelcyUnder  nur  die  zu  kurzen 
Fasern  etwas  zu  hemmen.  Dass  ein  solchea  Streckwerk  ansschliesalich  für  langfaserige  Baumwolle  und 
schwachen,  höchstens  fünffachen  Verzug  verwendbar  ist,  liegt  auf  der  Hand. 


Die  Streckwerke  erhalten  ihre  Beweg:ung  Ubertragen  durch  mehrere  Stirnräder  von  einem  auf  der 
Achse  der  einen  Trommel  D^  befestigten  Zabnrade. 

Auf  der  Spindelbank  BB  sind  die  Lager  der  namentlich  zur  Heratellung  von  Cops  dienenden  Spin- 
deln befeetigt.  Fig.  716  —  717  zeigen  eine  solche  Spindel  mit  allen  zugehdrenden  Theilen;  sämmtliche 
Theile  sind,  mit  Ansnafame  der  Spindel,  durchschnitten  dargestellt.  A  ist  die  stählerne  Spindel,  B  die  gnss- 
eiserne  Spindelbülse  mit  dem  Fugelager  C  nnd  dem  Halstager  />;  letztere  Theile  sind  aus  Rothguss  her- 
gestellt. E  ist  der  Spindelwirtel ,  zam  Antriebe  der  Spindel  und  zum  Schutze  des  Halslagers  gegen  Ün- 
reinigkeiten  dienend;  /'zeigt  die  Spindelbank.  Die  vertic&I  traversirende  Ringbank  C  trägt  den  sehmiede- 
eisemeu  Ringhalter  H  und  den  ans  Stahl  hergestellten  und  gehärteten  Ring  /  mit  doppelt  T- förmigem 
Querschnitt.  Die  Papierhtllse  K  oder  an  deren  Stelle  die  HolzrShre  L  dient  als  Seele  (Ur  die  AufwlnduUg 
des  Fadens;  MM  sind  vollkommen  aufgebaute  Cops. 

Die  Spindeln  sollen  jeden  Betriebstag  einmal  geölt  werden  und  geschieht  dies, 
indem  man  die  nirgends  befestigten  Spindeln  in  die  H9be  hebt  und  das  Oel  dnrch  die 
Rinuen  N  der  Halslager  einlaufen  lässt. 

Eine  Spindel  wiegt  incl.  Wirtel  0,156  kg.  Der  Antrieb  der  Spindeln  erfolgt 
durch  um  beide  Trommeln  und  je  zwei  einander  gegenüberliegende  Spindelwirtel  ge- 
legte baumwollene  Schüttre.  Jede  einzelne  Spindel  kann  daher  durch  Bremsen  des 
Spindel  wirtel  a  mit  dem  Knie  angehalten  werden. 

Der  Läufer  0,  auch  Arbeiter  genannt,  ist  ein  aus  plattgedrlicktem  Stahldraht 
hergestelltes  Häkchen;  dasselbe  wird  in  die  obere  Rippe  des  Ringes  eingehängt  und 
bewegt  sich  auf  demselben,  veranlasst  durch  den  vom  Streckwerk  kommenden  und  durch  \ 

den  Läufer  gehenden  Faden,  in  gleicher  Richtung  wie  die  Spindel.  Die  Läufer  wer- 
den ans  verschieden  starkem  Stahldraht  gefertigt,  denn  das  Qewicht  derselben  muss 
zur  Spindelgeschwindigkeit  und  zu  der  zu  spinnenden  Garnnummer  im  richtigen  Ver- 
hältnisse stehen.  Ist  der  Läufer  zu  leicht,  so  schleudert  die  Centrifngalkraft  den  Faden 
nach  aussen  ;  ist  er  dagegen  zu  schwer,  so  erfordert  seine  Bewegung  zuviel  Kraft;  in 
beiden  Fällen  findet  ein  Öfteres  Reissen  des  Fadens  statt. 

Die  traversireude  Bewegung  der  Ringbänke  entsteht  auf  folgende  Weise: 
Eine  herzfdi-mige  Scheibe  a  bewegt  durch  ihre  Drehung  den  doppelarmigen 
Hebel  b\  an  dem  einen  Ende  dieses  Hebels  sind  der  Schaltapparat  c  nnd  die  Ketten- 
rolle d  angebracht,  die  hin-  und  hergehende  Bewegung  des  Hebels  mitmachend.  Von 
der  Rolle  d  geht  eine  Kette  über  die  Rolle  g,  welche  auf  der  durch  die  Haschine 
gehenden  Welle  f  befestigt  ist,  derselben  die  Hebelbewegung  in  rotireuder  Form  mit- 
theilend.  Längs  der  Haschine  befinden  sich  ferner  die  Wellen  h,  welche  einerseits 
durch  über  Rollen  gehende  Ketten  t  mit  den  verticalen,  die  Rii^bänke  tragenden  Stan- 
gen k  verbunden  sind,  anderseits  durch  ebenfalls  Uber  Rollen  gelegte  Ketten  /  mit  der  ^' '""'"  ■ 
Welle  /  in  Verbindung  stehen. 

Die  Anfangsbewegung  der  Scheibe  a  bewirkt  einen  langsamen  nnd  gleicbförmigeD  Aufgang  der 
Eingbänke;  haben  dieselben  den  höchsten  Punkt  der  Anfwindung  erreicht,  so  ermöglicht  die  rasch  abfallende 
Oberfläche  der  Scheibe  a  den  beschleunigten  und  durch  ihr  mittelst  Gegengewichte  m  etwas  ermäasigtes 
Eigengewicht  hervorgebrachten  Niedergang  der  Ringbänke. 

Der  Hub  der  Ringbänke  beträgt  gleichmässig  50  mm  und  wird  mit  der  Aufwindung  des  Fadens 
auf  die  170  mm  langen  PapierhUlsen  von  unten  herauf  begonnen;  um  diese  PapierhUlsen  in  ihrer  ganzen 
Liinge  zu  bedecken  und  auf  denselben  Cops  in  genau  gleicher  Form,  wie  solche  auf  den  Selfactora  ent- 
stehen, aufzubauen,  ist  es  erforderlich,  dass  der  Aasgangspunkt  der  Aufwindebewegnng  nach  jeder  aufge- 
wundenen Schicht  um  eine  Kleinigkeit  in  die  Höhe  gerückt  werde.  Diese  allmähliche  Verlegung  der  Hub- 
grenzen  gegen  die  Spitzen  der  Spindeln  wird  durch  den  Schaltapparat  c  bewirkt,  indem  das  Schaltrad, 
welches  bei  jedem  Niedergange  der  Ringbänke  um  einen  Zahn  gerückt  wird,  auch  die  Kettenrolle  </,  mit 
der  es  durch  eine  Schnecke  nnd  ein  Schneckenrad  in  Verbindung  steht,  nach  und  nach  um  ihre  AokM 
dreht,  wodurch  eine  Verkürzung  der  nach  der  Welle  f  gehenden  Kette  stattfindet. 

Die  Spulenbank  E  ist  mit  eisernen  Stiften  n  versehen;  auf  dieselben  werden  aus  Holz  hergestellte, 
am  oberen  Ende  geschlossene  HUlSen  a>  gehoben,  welche  bestimmt  sind,  die  Flyerspnlen  zu  tragen.  Diese 
Einrichtung  ermöglicht  ein  sehr  leichtes  Auswechseln  der  Spulen,  kann  aber  nur  da  Verwendung  finden, 
wo  nicht  doublirt  werden  soll;  in  letzterem  Falle  muss  ein  Spnlengatter,  ähnlich  den  fUr  Flyer  verwen- 
deten, angebracht  sein. 

Haben  die  Cops  die  richtige  Grösse  erreicht,  so  werden,  nachdem  die  Maschine  in  Ruhe  gesetzt 
ist,  die  RingtAuke  durch  RUckwärtsdrehung  der  Kurbel  des  Schal tapparates  c  so  tief  gestellt,  dass  «ch 
der  Faden  nach  einigen  Umgängen  der  Spindeln  unterhalb  der  PapierhUlsen  aufwindet.  Hierauf  hebt  man 
durch  Drehong  der  Welle  p  die  oberhalb  der  Spindeln  liegenden  FadenfUhrer  in  die  Höhe,  zieht  die  Cops 
ab,  indem  mau  sie  von  dem  zuletzt  aufgewundenen  Faden  losreisst,  nnd  ersetzt  sie  durch  leere  Papieriilllsen. 
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Ist  diese  Arbeit  auf  beiden  Seitea  der  Haachioe  ausgeführt,  so  räckt  man  die  Spindelbibike  durch  Vorw&rts- 
drehung  der  Kurbel  von  c  aufwärts  bis  zum  tiefsten  Punkte,  an  welchem  die  Aufwindung  beginnen  soll, 
und  setzt  die  Haschine  in  Gang.  Beim  Beginn  der  beschriebenen  Arbeit  ist  noch  zu  beobachten,  dass  der 
Hebel  b  auf  dem  tiefsten  Punkte  der  Scheibe  n  angelangt  sein  muss. 

Die  Singdrossel  Ton  Howard  &  Bullongh  in  Accrington  ist  mit  den  dem  Amerikaner  Rabbeth 
patentirten  Spindeln,  welche  in  der  Folge  näher  beschrieben  werden  sollen,  ausgerüstet.  Die  Oonstrnction 
dieser  Spindeln  läset  die  Herstellung  you  Selfactorcops  nicht  zu,  sondern  das  Garn  wird  auf  Spulen  ans  Holz 
oder  Papier  aufgewunden. 

Die  Anordnung  der  einzelnen  Theile  dieser  Uaechine  und  namentlich  anch  die  Art  der  Bewegung 
der  Ringbänke  ist  den  soeben  beschriebenen  ähnlich. 

_  Die  Kabbeth-Spindel  ist  in  den  Fig.  718— 720  dargestellt    Fig.  718  zeigt 

einen  Längenschnitt  durch  das  Spindellager,  die  Spindel  und  die  auf  ihr  befestigten 
Theile  und  die  Holzspule.  In  Fig.  719  ist  eine  Ansicht  der  Spindel  und  in  Fig.  720 
eine  Ansicht  aller  in  Fig.  71  ä  durchschnitten  dargestellten  Theile  vor  Augen  ge- 
führt. A  ist  die  ans  Stahl  bestehende  Spindel,  B  ist  eine  fest  auf  die  Spindel  ge- 
triebene gusseiserne  Hülse,  Glocke  genannt,  an  deren  unterem  Ende  der  Wirtel  C 
angegossen  ist.  D  ist  das  bei  E  mit  einer  Bttchse  aus  Neusilber  rersehene  goas- 
eiserne  Spind  et  lager ,  Pfanne  und  Halslager  in  sich  vereinigend;  die  Hählnng  H  . 
dient  als  Oelkammer.  Der  Haken  J  ist  angebracht,  um  das  Herausziehen  der 
Spindel  beim  Abnehmen  der  Spulen  zu  verhindern.  Der  Becher  F,  welcher  auf 
der  Glocke  festsitzt,  hat  zunächst  die  Aufgabe,  die  Spule  G  in  der  richtigen  Lage 
zu  halten,  deren  Schlagen  und  Unrundlaufen  zu  verhindern  und  die  Sicherbeit  des 
Mitnehmena  derselben  durch  die  Spindel  zu  vergrQssem.  Der  Hauptzweck  des 
Bechers  ist  jedoch,  das  Abnehmen,  beziehungsweise  das  Ansetzen  beim  Auswech- 
seln der  vollen  Spulen  gegen  leere  zu  erleichtem,  indem  das  Umwickeln  des  Fa- 
dens um  die  leere  Spule,  welches  sonst,  wie  bei  den  Flyern,  von  Hand  geschehen 
mllsste,  durch  denselben  entbehriich  gemacht  wird.  Wenn  man  nämlich  die  volle 
Spule  von  der  Spindel  abzieht,  so  wickelt  sich  das  FadenstUck  zwischen  Spule  und 
Pif,  iie-no.  Ulufer  in  einer  groben  Spirale  um  die  Glocke  der  Spindel.     Durch  das  An&tecken 

der  leeren  Spule  wird  alsdann  das  Fadenende  in  den  Becher  binuntergepresst  nnd 
zwischen  Spnle  und  Becher  festgeklemmt.     Die  Behandlung  und  namentlich  das  Oelen  der  Spindel  ist  selir 
einfach.     Zum  Zwecke  des  Schmierens,   welches  hfichstens  einmal  in  der  Woche  zu  geschehen  hat,   dreht 
man  den  Haken  J  zur  Seite,  bebt  die  Spindel  heraus  und  füllt  die  Lagerhöble  theilweise  mit  Oel. 
Das  Gewicht  einer  completen  Babbeth-Spindet  beträgt  circa  100  g. 

Eine  andere  Art  Spindel,  ebenfalls  von  einem  Amerikaner,  namens 
Sawyer,  erfunden,  ist  in  Fig.  721 — 726  dargestellt.  Es  zeigen  die 
Figuren:  I.Spindel,  Oelbecher  und  Wirtel;  2.  Verticalschnitt  der  zum 
Betriebe  vollständigen  Spindel;  3.  Ansicht  der  completen  Spindel  mit 
Spnle;  4.  Schnitt  dnrck  die  Spnle;  5.  Ansicht  der  metallenen  Lager- 
büchse; 6.  Horizontalschnitt  derselben.  Es  bedeuten:  A  die  Spindel, 
B  die  Spind eihttlse,  C  die  Pfanne,  D  die  hölzerne  Spule,  E  den  Wirtel, 
F  den  Schmierdeckel,  G  die  Lagerbüchse,  H  die  Oelkammer,  K  den 
Oelbecher  auf  der  Spindel,  L  den  Oelraum  im  Becher,  0  den  Schmier- 
canal  der  Lagerbüchse,  P  die  verticalen  Schmiercan&le  der  Lagerbüchse. 
Die  Lagerbüchse  und  die  Pfanne  müssen  geschmiert  werden, 
wenn  die  Spindel  im  Gange  ist.  Ist  letzteres  der  Fall ,  ^o  wird  das 
hei  M  eintretende  Oel  in   dem  Zwischenräume  zwischen  Spindel  und 

*^^=^^  ^^  g^  Spindelliülse  mittels  der  apiralfürmigen  Rinne,  welche  in  der  Spindel- 

^^^^B  ^H^B  A  hülse  eingegraben  ist,  bis  zur  höchsten  Stelle  der  Lagerbüchse  empor- 

^^B^^      Lir<    \{  gehoben;  es  diesst  dann  tlber  letztere  weg  in  die  Oelkammer  H  nnd 

\  / .  1 1  von  da  durch  die  Oanäle  P  und  0  abwärts  und  wieder  an  der  Spindel 

I)  ll        II  aufwärts  bis   zum  Gipfel  der  Lagerbüchse,   bildet  also  einen  bestän- 

digen Oelgtrom  an  der  Innenseite  der  Lagerbüchse  aufwärts  nnd  an 
der  Aussenseite  derselben  abwärts,  solange  die  Spindel  im  Gange  ist. 
Wird  dieselbe  in  Ruhe  gesetzt,  so  fliesst  das  Oel  in  den  Becher  K, 
wo  es  bis  zur  Wiederingangsetznng  der  Spindel  aufbewahrt  bleibt. 

Es  ist  zu  beachten,  dass  die  Spindel  nur  am  Fnsee  der  Pfanne 
nnd  in  der  Lagerbüchse  am  oberen  Ende  der  Spindelhülse  gelagert 
und  an  den  übrigen  Stellen  frei  ist.  Ist  die  Spindel  gut  eingelaufen,  so  genügt  eine  einmalige  Schmierung 
des  oberen  Lagers  pro  Tag  nnd  eine  Schmierung  der  Pfanne  in  Zwischenräumen  von  einem  Monat. 


P^p 


V%t.  TM-IJS. 
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A^A^ 


Fig.  727-728. 


Plg.  72». 


Eine  etwas  veränderte  Construction,   die  Booth-Sawyer- Spindel  von  H.  Booth  &  Co.,  Preston, 
zeigen  Fig.  727—728. 

Fig.  729  stellt  den  Schnitt  einer  Ringdrossel  dar,  welche  bei  A  mit  Rabbeth-Spindeln,  bei  B  da- 
gegen mit  Booth-Sawyer-Spindeln  ausgerüstet  ist. 

Wie  aus  dem  Gesag- 
ten ersichtlich,  beschränken 
sich  die  Verbesserungen  der 
Ringdrosseln  auf  das  Bestre- 
ben, durch  entsprechende  La- 
gerung der  Spindeln  eine  Er- 
höhung der  Spindelgeschwin- 
digkeit zu  bewirken  und  der 
Maschine  eine  solidere  Bauart 
zu  ^eben.  Ohne  Erfolg  sind 
bis  jetzt  die  Bemühungen  der 
Oonstructeure  gewesen ,  ge- 
wöhnliche Pin-cops  auf  ihren 
Maschinen  herzustellen,  da  für 
Pin-cops  meist  nur  geringes 
Material  mit  möglichst  schwa- 
cher Drehung  verarbeitet  wird 
und  dieselben  stets  einen  klei- 
nen Httlsendnrchmesser  haben 
müssen.  Dadurch  wird  aber 
die  Fadenspannung  grösser, 
deren  man  bedarf,  um  den 
Läufer  in  Bewegung  zu  setzen,  und  damit  auch  die  Schwierigkeit,  solche  Garne  herzustellen.  Am  leich- 
testen geht  die  Anfwindung  von  statten,  wenn  man,  wie  dies  jetzt  gewöhnlich  geschieht.  Spulen  von  20  mm 
Durehmesser  verwendet. 

Auf  solche  Spulen  können  auch  reine  Secunda-Game  in  groben  Nummern  (bis  Nr.  18)  aufwärts 
ohne  erheblichen  Fadenbruch  aufgewunden  werden.  Dagegen  ist  die  Herstellung  von  weichen  Strumpf- 
gamen  auf  Ringdrosseln  ganz  unmöglich.  Das  einzige  Feld,  auf  welchem  die  Ringdrossel  zur  vollen  Gel- 
tung gelangt,  bildet  die  Erzeugung  von  besonders  guten  Zettelgarnen  in  gewöhnlicher  Copsform  oder  cops- 
artig  auf  Holzspulen  gewunden.  Letztere  Art  kann  allerdings  nur  da  ausgedehnte  Verwendung  finden,  wo 
kein  weiter  Transport  der  sehr  ins  Gewicht  fallenden  Holzspulen  nothwendig  ist,  also  namentlich  in  Spin- 
nereien, welche  ^asplerei  besitzen  oder  mit  einer  Weberei  verbunden  sind,  um  in  denselben  die  Water- 
garne selbst  zu  verarbeiten.  Die  Mehrlieferung  einer  Ringdrosselspindel  mit  7000  Umgängen  pro  Minute 
gegenüber  einer  Selfactorspindel  mit  gleich  vielen  Umgängen  beträgt  bis 

Nr.  12  ca.  53  Proc.  Nr.  40  ca.  27  Proc. 

n      20    „     32      „  „      50    „    26      „ 

»      30    „     29      ^ 

Einen  nachtheiligen  Einfluss  auf  das  Ringdrosselgarn  übt  die  ungleiche  Geschwindigkeit  des  Läu- 
fers ;  derselbe  hat  nämlich,  je  nachdem  der  Faden  auf  einen  kleineren  oder  grösseren  Copsdnrchmesser  auf- 
gewunden werden  muss,  eine  entsprechend  verschiedene  Geschwindigkeit;  dadurch  erhält  das  Garn  bald 
mehr,  bald  weniger  Drehungen  und  beträgt  die  äusserste  Differenz  0,3  Umzüge  auf  T' engl.  Fadenlänge. 
In  der  weiteren  Verarbeitung  des  Games '  gleichen  sich  solche  auf  eine  Länge  von  circa  1,5  m  vertheilten 
Ungleichheiten  ziemlich  aus  und  kann  daher  der  genannte  Uebelstand  nicht  als  ein  erheblicher  bezeichnet 
werden. 

Um  die  Vortheile  der  Ringdrosselspindel  gegenüber  der  Selfactorspindel  nicht  zu  überschätzen,  muss 
man  namentlich  die  Vertheuerung  in  der  Vorspinnerei  für  Ringdrosselgarne,  welclie  durch  das  Bedürfhiss 
einer  bedeutend  feineren  Lunte  fUr  die  Ringdrossel  als  für  den  Selfactor  entsteht,  berücksichtigen.  Während 
nämlich  der  mittlere  und  vortheilhaflteste  Verzug  des  Selfactors  das  Neunfache  beträgt,  kann  auf  der  Ring- 
droesel,  um  einen  elastischen  Faden  zu  erhalten,  durchschnittlich  nur  sechsfach  verzogen  werden.  Letzteres 
hat  auch  nur  Bezug  auf  Streckwerke,  deren  Vorder-,  Mittel-  und  Hintercylinder  belastet  sind ;  solche  Streck- 
werke, wie  sie  sich  an  den  beschriebenen  Ringdrosseln  befinden  und  die,  wie  bereits  bemerkt,  mit  sehr 
kleinem  Verzuge  arbeiten  und  ausschliesslich  zur  Erzeugung  besonders  guter  Qualitäten  dienen,  sind  in  keiner 
der  sich  auf  Ringdrosseln  beziehenden  Zahlenangaben  berücksichtigt. 

In  der  folgenden  Tabelle  sind  die  Verhältnisse  der  Ringdrosseln  für  verschiedene  Garnnummern 
angegeben;  die  Durchmesser,  Stellung  und  Belastung  der  Druckcylinder  sind  die  nämlichen,  wie  sie  in  der 
Tabelle  für  Kettengarne  auf  den  Selfactors  angefahrt  sind. 
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6am-No.  engl. 


12 


16 


20 


24 


28 


36 


50 


YorgespiniiBt  No.  engl.  (einfSach) 

Verzug  im  Streckwerk 

Zwirn  pro  1"  engl 

Spindelumgänge  prq  Minute  effeotiy 

Spindeltheüung  in  mm 

Copsdurchmesser  in  mm 

Copslänge  in  mm 

Wirkliche  Production  in  10  Stunden  pro  Spindel  in  kg    .     . 

Anzahl  Spindeln  auf  1  Arbeiter 

Anzahl  Spindeln  auf  1  Meister 

Länge  einer  Maschine  mit  300  Spindeln  in  m 

Breite  einer  Maschine 

Pferdestärke  pro  Spindel  inol.  Transmission  der  Booth-Sawyer 
Bingdrossel 


6 

6 

13 

7000 

70 

39 

140 

0,307 

135 

2400 

11,35 

0,9 

0,0112 


2,6 

6,1 
15,9 

70 

39 

140 

0,198 

144 

2500 

11,35 


0,0105 


3,6 

5,5 

18 

70 

39 

140 

0,144 

176 

2700 

11,35 


0,0098 


4 

6 

20 

70 

39 

140 

0,099 

210 

3000 

11,35 


0,0095 


4,5 

6,2 

21,5 

66 

36 

140 

0,079 

250 

3000 

10,75 


0,0093 


6 

6 

24 

66 

36 

140 

0,057 

300 

3000 

10,75 


0,0093 


8,3 
6,02 

28 

66 

36 

140 

0,037 

360 

3600 

10,75 


0,0092 


Anzahl  der  Flyer -Spindeln  nnd  Bingdrossel -Spindeln,  die  zur  Erzeugung  von  1000  kg  Garn 

in  10  Stunden  erforderlich  sind. 


Garn-No.  engl. 

Anzahl  Spindeln  der  Grob-Flyer    . 

„     Mittel-Flyer  . 

,    Fein-Flyer  I 

„     Fein-Flyer  II 

„  „        sämmtlicher  Flyer 

„  „        der  Bingdrosseln  . 


12 


16 


20 


24 


28 


89 

89 

89 

84 

84 

237 

283 

443 

192 

192 

548 

•  784 

1259 

457 

457 

— 

— 

1546 

1789 

874 

1156 

1791 

2279 

2522 

3257 

5050 

6944 

10101 

12646 

36 


84 

217 

521 

2650 

3472 

17543 


Aus  obiger  Tabelle  ist  ersichtlich,  dass  die  gesammte  Flyer-  und  Drossel-Spindelanzahl,  um  1000  kg 
Garn  No.  36  in  10  Stunden  zu  produciren,  21015  beträgt;  die  gesammte  Spindelzahl,  welcher  eine  Spin- 
nerei mit  Selfactors  für  die  gleiche  Production  in  der  nämlichen  Nummer  bedarf,  beträgt  24833,  und  zwar 
kommen  davon  2278  auf  die  Vorspinnerei,  22555  Spindeln  auf  die  Selfactors. 

Der  Sei  facto r.  Die  Haupttheile  eines  Selfactors  sind  das  Streckwerk,  der  Kopf  und  der  Wagen. 
Das  Streckwerk  besteht,  ähnlich  den  fUr  die  Flyer  yerwendeteu,  aus  drei  Cylinderpaaren;  die  Entfernung 
zwischen  Vorder-  und  Mittel cylinder  kann  beliebig  geändert  werden,  dagegen  ist  diejenige  zwischen  Mittel- 
cylinder  und  Hintercylinder  unveränderlich.  Der  Druck  auf  die  Obercylinder  wird  beinahe  immer  dnrch 
Hebelgewichte  ausgeübt.  Für  besonders  gute  Garne  aus  langstapliger  Baumwolle  findet  jedoch  auch  die 
bei  den  Watermaschinen  beschriebene  directe  Belastung  Anwendung.  Die  Eintheilung  der  Druckeyiinder 
ist  derart,  dass  vier  oder  auch  sechs  Fäden  auf  einen  Druckeyiinder  konmien.  Für  reine  Garne  (Nr.  36 
bis  50)  kann  nur  die  Eintheilung  auf  vier  Fäden  mit  Yortheil  verwendet  werden;  dagegen  empfehlen  sich 
die  sechsfädigen  Druckeyiinder  als  ausgezeichnet  für  grobe  Game.  Die  Vortheile  des  Sechsfadensystems 
bestehen  hauptsächlich  in  der  Verminderung  der  Anzahl  Druckeyiinder,  ihrer  Lage  und  Hebelgewichte  um 
33  ProC;  wodurch  das  Oelen,  Reinigen  und  überhaupt  die  Unterhaltung  des  Streckwerks  bedeutend  er- 
leichtert wird. 

Hinter  dem  Streckwerke  ist  das  Aufsteckgatter  für  die  Flyer-Spulen  angebracht. 

Der  Kopf  (headstock)  des  Selfactors  ist,  wie  schon  der  Name  andeutet,  einer  der  wichtigsten  Theile 
der  selbstthätigen  Spinnmaschine.  Derselbe  ist  in  das  Streckwerk  eingeschoben  und  theilt  dasselbe  in  zwei 
ungleiche  Theile,  für  deren  abweichende  Länge  der  vorhandene  Platz,  die  Säulenstellung  und  die  Lage 
der  Transmission  massgebend  sind.  In  neuen  Spinnereien  beträgt  die  Differenz  in  der  Länge  der  beiden 
Theile  höchstens  3  m.  Im  Inneren  des  Kopfes  sind  die  Antriebrollen,  sowie  die  regulirenden  und  Bewegung 
ertheilenden  Mechanismen  angebracht. 

Der  Wagen,  grösstentheils  aus  Holz  bestehend,  dehnt  sich  auf  die  ganze  Länge  des  Streckwerks 
aus,  trägt  parallel  zu  demselben  die  Spindeln  und  die  Spindeltrommeln  und  bewegt  sich  horizontal  und  recht- 
winkelig zum  Streckwerk  auf  eisernen  Rädern  und  Schienen.  Die  Spindelreihe  und  auch  der  Wagen  werden 
an  der  Stelle,  wo  der  Kopf  das  Streckwerk  unterbricht,  durch  das  sogenannte  Mittelstttck  in  zwei  Theile 
getheilt.  Im  Mittelstücke  erhalten  die  gekuppelten  Spindeltrommeln  der  beiden  Wagenflügel  ihre  von  der 
Zwirnscheibe  ausgehende  und  durch  ein  Baumwollseil  übermittelte  Bewegung,  welche  wiederum  durch  Baum- 
wollschnüre  auf  die  Spindeln  übertragen  wird;  auch  befinden  sich  im  Mittelstttcke  mehrere  die  Bewegung 
der  Drähte  und  das  Aufwinden  erzeugende  Organe. 

Der  Selfactor  verrichtet  in  bestimmten  Zelträumen  verschiedene  Arbeiten  in  folgender  beständig 
gleicher  Reihenfolge. 
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I.  Periode,  Fig.  730.  Dss  Streckwerk  zieht  Lnnte  ein  und  liefert  »e  verzogen  gegen  die  Spin- 
deln ab.  Der  Wagen  fShrt  ans  mit  einer  der  Umfangsgeschwindigkeit  des  Vordercy linder»  annähernd  ent- 
sprechenden Geschwindigkeit;  dies  hat  znr  Folge,  dasa  die  verzogen  gelieferte  Lunte  zwischen  dem  Vorder- 
cylinder  nnd  den  Spindeln  gleichförmig  angespannt  bleibt.  Die  Spindeln  drehen  sich  und  zwirnen  diä  nach 
ihren  Sitzen  gehenden  FadenstUcke. 

II.  Periode,  Fig.  731.  Der  Wagen  hat  einen  bestimmten  Weg 
zurückgelegt  nnd  kommt  nun,  wie  anch  das  Streckwerk,  in  Stillstand. 

Die  Spindeln  drehen  sich  so  lange,  bis  die  FadenstUcke  den  nöthigen 
Draht  erbalten  haben,  nm  dann  ebenfalls  ihre  Bewegung  einzustellen ;  man 
nennt  dies  Nachdraht.  Bei  Herstellung  grober  Garne  f^llt  der  Nachdraht 
weg,  indem  der  Ausschluss  des  Wagens  und  der  Spindeln  zusammenritllt. 

III.  Periode,  Fig.  732.  Die  Spindeln  drehen  sink  langsam  in  um- 
gekehrter Richtung;  infolge  dessen  wickelt  sich  der  von  den  zuletzt  auf- 
gewundenen Schiebten  in  weiten  Spiralen  nach  den  Spindelspitzen  gehende 
Faden  ab;  zugleich  senkt  sich  der  Äafwindedraht  bis  zum  Ausgangspunkte 
der  Anfwindnng,  irrend  der  Gegenwinder,  gleichzeitig  in  die  Höbe  gehend, 
den  Faden  anspannt. 

IV.  Periode,  Fig.  733.  Der  Wagen  setzt  sich  In  Bewegung,  um 
an  seinen  Ausgangspunkt  znrückzukehren ;  es  geschieht  dies  mit  einer  bis 
znr  HMlfte  seines  Weges  allmählich  beschleunigten,  dann  abnehmenden  Ge- 
schwindigkeit. 

Die  Spindeln  drehen  sich,  nm  den  Faden  aufzuwinden,  in  gleicher 
Richtung  wie  beim  Drahtgeben,  und  zwar,  angenommen  die  Wagenbewegung 
sei  regelmässig,  mit  einer  allmählich  gesteigerten  Geschwindigkeit  umgekehrt 
proportional  den  jeweiligen  Durchmessern  der  bereits  aufgewundenen  Fa- 
denschichten. 

Der  Anfwinder,  welcher  sich  tm  Anfange  der  Wagenbewegung  rasch 
an  die  tiefste  Stelle  der  Anfwindnng  senkte,  erhebt  sidi  allmtlhtich  mit  einer 
der  Spindelbewegnng  proportionalen  Geschwindigkeit  nnd  zwar  in  der  Weise, 
daas  er  am  Ende  des  Wagenweges  den  höchsten  Funkt  der  Aufwindung  er- 
reicht hat 

V.  Periode.     Der  Wagen,  in  sich  immer  gleichbleibender  Entfer-  ^     _^ 
nung  vom  Streckwerke  augelangt,  hält  an;   die  Spindeln  stehen  still;   der  "*'  "™ 
Anfwindedraht  schnellt  in  die  Höhe;  der  Gegenwinder  wird  niedergedruckt;  alle  Theile  sind  bereit,   das 
Spiel  mit  der  I.  Periode  von  neuem  zu  beginnen. 


Pil.  7U. 

Fig.  734  zeigt  einen  Lttngenschnitt  durch  einen  Selfactorkopf  von  J.  J.  Rieter  &  Co.  in  Wiuter- 
thnr.  Es  sind  a  die  Hauptachse,  b  die  Losrolle,  c  die  Festrolle,  d  die  Mittelrolle  mit  dem  konischen 
Rade  e,  f  die  Zwimscheibe,  g  die  Bremsacheibe,  mit  der  Scheibe  f  auf  einer  gemeinsamen  ßtlchse  sitzend, 
A  das  auf  der  Achse  n  lose  sitzende  nod  mit  einem  konischen  Zahnkranze  versehene  Bremsrad,  i  ein  ko- 
nisches Wecheelrad,  mit  dem  Cylinderrade  k  im  Eingriff  stehend,  l  ist  eine  verticale  Welle,  welche  ihre 
Bewegung  von  der  Hittelrolle  A  vermittelt  durch  die  Räder  e  und  m  erhält,  n  ist  ein  auf  der  WeUe  / 
festsitzendes  Winkelrad,  welches,  im  Eingriff  mit  der  Bremsscheibe  A'  stehend,  dieselbe  in  beständiger  Be- 
wegung erhält,     o  ist  eine  auf  K^len  verschiebbare  FrictionsFolle.     Die   mit  Leder  belegte  Bremsrolle  p 
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sitzt  lose  auf  der  Achse  /  und  trägt  auf  ihrer  unteren  Fläche  das  Winkelrad  q^  welches  mit  dem  auf  der 
Schneckenwelle  r  sitzenden  Rade  ^  im  Eingriff  steht. 

Es  sind  ferner  a'  die  Wagenwelle,  h*  eine  Wagenauszugrolle,  &  der  Aufwinder,  W  der  Gegen- 
winder, e'  die  Trommelachse,  /*'  eine  Eettenrolle,  durch  die  Räder  g'  h'  i*  mit  der  Trommelachse  verbunden, 
k*  die  Formschiene,  /'  m*  die  Formschieber,  n*  die  Regulirschranbe  für  die  Copsform,  o*  der  Quadrant, 
p^  die   Quadrantenkette,   q*  eine  Spannkette,  r'   ein  Regulator  für  die  durch   den  Quadranten  erzeugte 

Spindelgeschwindigkeit. 

Sehr  hübsch  und  originell  ist  an  diesem  Selfactor  die 
Anordnung  der  Wageneinzugsseile.  Statt  dass,  wie  dies  sonst 
der  Fall  ist,  jedes  der  beiden  Einzugsseile  einzeln  am  Wagen 
befestigt  wird,  ist  an  diesem  Selfactor  nur  ein  einzelnes  Seil 
=o  für  beide  Schneckenrollen  verwendet.  Fig.  735  zeigt  diese 
Anordnung  so  deutlich,  dass  es  zu  deren  Erklärung  nur  der 
kurzen  Aufzählung  der  einzelnen  Theile  bedarf,  a  a  sind  die 
beiden  Einzugsschneckenrollen,  b  die  Regulirschnecke,  c  das 
Wagenmittelstück,  d  das  um  die  Leitrollen  ef  und  die  Spann- 
rolle g  gelegte  Elnzugsseil,  h  das  Winkelrad  für  den  Antrieb, 
i  die  Pfanne  für  die  verticale,  die  Friction  tragende  Welle. 
Zu  beachten  ist  namentlich  die  bequeme  und  Zeit  sparende 
Spannrolle  g. 

Der  Hauptzweck  dieser  Einrichtung  ist  die  regelmässige 
Vertheilung  der  Sellspannnng  auf  beide  Schneckenrollen,  wo- 
durch eine  bedeutend  erhöhte  Dauer  der  Seile  und  infolge 
dessen  weniger  Stillstand  der  Maschine  stattfindet. 

In  Fig.  736—738  ist  ein  Selfactor  von  Gurtis  in 
Manchester  dargestellt;  es  zeigt  Fig.  736  eine  vordere 
Ansicht  und  Fig.  737  einen  Grundriss  der  ganzen 
Maschine,  Fig.  738  eine  Seitenansicht  des  Kopfes. 
Dieser  Selfactor  hat  in  seinen  Organen  mit  dem 
bereits  beschriebenen  sehr  viel  Aehnliches  und 
können  sich  die  Zeichnungen  (Fig.  735  ausge- 
nommen) gegenseitig  ergänzen;  es  sind  daher 
auch  die  gleichen  Zeichen  für  die  gleichartigen 
Theile  gewählt  worden.  Während  jedoch  der 
^'  ^^'  bereits   beschriebene  Selfactor   flir  directen  An- 

trieb von  der  Haupttransmission  aus  eingerichtet  ist,  bedarf  dieser  Selfactor  einer  Zwischenwelle,  auf  wel- 
cher sich  die  im  Kopfe  fehlende  Losrolle  für  Ausserbetriebsetzung  der  Maschine  befindet. 

Die  Beschreibung  des  Rieter'schen  Selfactorkopfes  gilt  auch  fUr  den  Selfactor  von  Curtis  und  be- 
darf nur  einer  kleinen  Ergänzung.  Es  sind  femer  a"  das  Spulengatter  für  die  Flyerspulen,  h**  das  Streck- 
werk, &'  der  Wagen,  rf"  die  Wagenräder,  e"  die  Schienen,  f"  die  Endschilde,  g"  die  Spindeln,  /d\  die 
Steuerwelle,  i"  die  Balance  mit  den  Nasen  k"  und  /",  m"  ein  an  der  Balance  befestigter  Schieber,  n"  Ge- 
wichte, um  den  Gegenwinder  behufs  Spannung  des  Fadens  in  die  Höhe  zu  ziehen,  o*'  zwei  Einzugschnecken. 
Betrachten  wir  die  einzelnen  Theile  dieses  Selfactors  in  der  Reihenfolge,  wie  die  Bewegungen  auf- 
einander zu  folgen  haben,  so  ergiebt  sich  Folgendes: 

L  Periode.  Der  in  Bewegung  befindliche  Treibriemen  liegt  zu  ^/s  seiner  Breite  auf  der  Fest- 
scheibe c,  zu  V&  Auf  der  Losscheibe  d,  dieselbe  ebenfalls  umdrehend.  Das  konische  Rad  i  treibt  das  auf 
einer  losen  Hülse  sitzende  Cylinderrad  k.  Das  eine  Ende  dieser  Hülse  ist  mit  einer  gezahnten  Muffe  /,  das 
andere  Ende  mit  einem  Zahnrade  u  versehen ;  letzteres  treibt  durch  die  Räder  y  k  x  die  Wagenwelle  a^ 
Die  gezahnte  Muffe  t,  deren  Zähne  sich  in  diejenigen  von  r  eingehängt  haben,  überträgt  ihre  Bewegung 
auf  die  Streckcylinder.  Auf  der  Wagenwelle  a*  befinden  sich  die  Seilrollen  h*y  welche  mittelst  der  oberen 
Seile  den  Wagen  ausziehen  und  parallel  zur  Cylinderbank  halten.  Der  Antrieb  der  Spindeln  erfolgt  durch 
Uebertragung  der  Bewegung  der  Zwirnscheibe  /  auf  die  Spindeltrommeln  e^  durch  ein  Seil;  von  diesen 
Trommeln  aus  gehen  Baumwollschnüre  nach  jeder  einzelnen  Spindel. 

II.  Periode.  Der  Wagen,  am  Ziele  angelangt,  giebt  der  Balance  i**  durch  Druck  der  Gegenwin- 
derwelle d*  auf  die  Nase  /"  eine  kleine  Bewegung.  Infolge  dessen  verschiebt  sich  eine  sich  beständig 
drehende  gezahnte  Scheibe  und  dreht  die  mit  verschiedenen  Erhöhungen  versehene  Steuerwelle  k**\  zur  Hälfte. 
Die  Erhöhungen  dieser  hohlen  Welle  bewirken  nun  gleichzeitig:  1.  eine  Erhebung  des  mit  x  in  Eingriff 
befindlichen  Rades  Xr,  wodurch  die  Wagen  welle  und  daher  auch  der  Wagen  in  Stillstand  kommen;  2.  die 
Hemmung  der  Oylinderbewegung  durch  Verschiebung  der  Muffe  v ;  3.  die  Aufhebung  der  Spindelbewegung, 
indem  die  Riemengabel  s**  den  Riemen  auf  die  Losscheibe  d  (eventuell  d  b)  führt ;  wird  mit  Nachzwirn  ge- 
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spönnen,  so  findet  die  letztere  Bewegung  erat  statt,  sobald  ein  Schneckenrad  (Zählrad  genannt)  seine  Drehnng 
vollendet  hat  nnd  die  Riemengabel  losläsat. 

111.  Periode.  Der  Schwanenhals  u"  hat,  als  der  Wagen  noch  im  Gange  war,  den  Hebel  v"  nieder- 
gedruckt  und  dadurch  die  Drahtfeder  u'"  derart  gespannt,  dass  sie,  durch  einen  zweiten  Hebel  x"  auf  die 
Bremsrolle  g  einwirkend,  dieselbe  etnrllckt,  sobald  durch  die  Bewegung  der  Riemengabel  s"  der  Treibrie- 
men und  die  Loascheibe  gleit«t.  Die  Folge  davon  ist,  dass  die  Hauptachse,  durch  die  sich  beständig  rück- 
wärts drehende  Bremsrolle  mitgenommen,  den  Spindeln  eine  umgekehrte  Drehung  ertheilt,  dadnrch  den 
Faden  abwickelt  nnd  zugleich  mittelst  der  Sperrscheibe  u",  der  Rolle  z"  und  der  Ketten  s'  t'  den  Auf- 
winderdraht herunterzieht.  Diese  RUckwärtsdrehung  findet  ihr  Ende,  sobald  der  Aufwinder  an  seiner  rich- 
tigen Stelle  angelangt  ist  und  der  mit  demselben  verbundene  Arm  u'  (a.  Fig.  734),  Über  die  Rolle  v'  ein- 
wärts gleitend,  die  Bremsscheibe  ausser  Contact  setzt.  Der  Aufwinder,  welcher  bisher  den  Gegenwinder 
festgehalten  hat,  läast  denselben  los,  woranf  derselbe,  in  die  Höhe  gehend,  den  Faden  anspannt.  Zugleich 
bewirkt  die  Bewegung  des  Bremshebels  x"  den  Niedergang  der  FrictionsroUe  o,  wodurch  der  Impuls  zu 
einer  weiteren  Abtheilung  von  Bewegungen  gegeben  ist. 


Fig.  136-116.  immer  weniger  Kette  ah,  je  tiefer 

seine  Stellung  wird;  die  Spindeln 
bewegen  sich  daher  immer  rascher,  je  mehr  sieb  der  Wagen  dem  Streckwerke  nähert;  aucli  wird  die  Oe- 
aammtzabl  der  Spindeltouren  auf  einen  Einzug  mit  dem  Wachsen  des  KreisstUckes ,  das  der  Befeatigungs- 
pnnkt  x'  der  Kette  während  seiner  Bewegung  beschreibt,  abnehmen.  Im  Anfange  der  Copsbildung  ist  die 
Spindelgeschwindigkeit  am  grössten  nnd  nimmt  allmählich  ab,  bis  die  durch  die  Anfwindung  des  Fadens 
auf  die  Spindeln  gebildeten  doppelten  Kegel  den  verlangten  Durchmesser  erreicht  haben;  hierauf  bleibt 
äie  Spindelgeschwindigkeit  bis  zur  Vollendung  der  Cops  annähernd  die  nämliche.  Die  im  Anfange  der 
Copsbildung  rasche,  dann  immer  langsamer  stattfindende  Entfernung  des  Befestigungspnnktes  x'  vom  Drehnngs- 
pnnkte  des  Quadranten  wird  selbstthätig  durch  die  Regulirschnecke  r'  bewirkt.  Zur  Erzeugung  einer  ver- 
stärkten Spindelgeschwindigkeit,  welche  erforderlich  ist,  sobald  sich  der  Aufbau  der  Cops  seiner  Vollendung 
nähert  und  der  Ausgangspunkt  der  Aufwindung  auf  immer  kleinere  Spindeldurclimesser  fällt,  dient  am  Self- 
actor  von  Curtis  der  Arm  »'  mit  der  Laufschraube  y',  welch  letztere  beim  Niedergang  des  Quadranten  auf 
die  Kette  einwirkt.  Bine  sinnreiche  und  vortheithafte  Einrichtung  ist  zn  diesem  Zwecke  am  Rieter'schen  Seif- 
actor,  Fig.  734,  angebracht;  an  demselben  bewirkt  die  Kette  q',  weiche  sich,  veranlasst  durch  die  Schnecke  a", 
auf  die  EettenroUe  z'  nach  ErforderniBS  aufwickelt,  eine  regelmäaeige  Zunahme  der  Spindelumgänge,  ohne 
den  der  ersteren  Einrichtung  anhaftenden  Uebelstand,  hervorgebracht  durch  den  pldtzlicben  Druck  anf  die 
Buidb.  d.  HMok.-CoD(tr.  nL  13 
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Selfactor,  Pin-cops. 


Garn  No.  engl. 

4 

6 

8 

10 

12 

14 

16 

18 

20 

24 

28 

32 

36 

40 

44 

50 

YorgespinnstNo.  engl,  (einfach) 

1,0 

1,0 

1,2 

1,4 

1,4 

1,8 

1,8 

2,0 

2,4 

2,6 

3,0 

3,6 

4,0 

4,5 

5,0 

5,5 

Verzug  im  Streckwerk  sammt 

Wagenverzug 

4,0 

6,0 

6,666 

7,142 

8,571 

7,777 

8,888 

9,0 

8,333 

9,230 

9,333 

8,888 

9,0 

8,888 

8,80 

9,090 

Zwirn  pro  1"  engl 

5,6 

7,2 

8,5 

9,6 

10,8 

11,8 

12,7 

13,6 

14,4 

15,9 

17,2 

18,4 

20,0 

21,0 

22,0 

23,3 

Auszug  in  engl." 

66 



— 

— 

— 

— 

66 

— 

64 

Wagenverzug  in  engl."      .     . 

0,5 

0,5 

0,5 

0,5 

0,5 

0,7 

0,7 

0,7 

0,7 

1,0 

1,0 

1,3 

1,3 

1,7 

1,7 

2,0 

Spindel- Umgänge  auf  1  Auszug 

380,8 

489,6 

578,0 

652,8 

734,4 

802,4 

863,6 

897,6 

950,4 

1049,4 

1135,2 

1214,4 

1320,0 

1386,0 

1210,0 

1242,3 

„              «        alsNachzwim 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

242,0 

248,0 

„              „        pro  Minute . 

2450 

3150 

3850 

4200 

4900 

5600 

6300 

6300 

6650 

7000 

— 

— 

Durchm.d.Vorder-Cyl.  in  engl." 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

l 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

„Mittel-Cyl.     .     .     . 

•A 

*/4 

3/4 

»/4 

'A 

'A 

*h 

•/4 

3/4 

> 

7« 

> 

> 

7- 

> 

> 

„        „  Hinter-Cyl.    .     .     . 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

l 

1 

1 

1 

l 

1 

1 

1 

1 

Distanz,    Mitte  zu  Mitte   des 

Cylinders  II  zu  11  in  mm . 

38 

38 

38 

38 

38 

38 

38 

38 

38 

38 

38 

38 

38 

38 

38 

40 

dito  n  zu  I  in  mm  .     .     . 

26 

26 

25 

24 

24 

24 

24 

24 

24 

25 

25 

25 

26 

26 

27 

28 

Belastung  des  Ober-Cylinders  I 

pro  1  Faden  in  kg    .     .     . 

1,66 

— 

1,60 

— 

1,50 

1,40 

— 

1,30 

— 

1,25 

1,17 

dito    II  pro  1  Faden  in  kg  . 

0,41 

— 

— 

% 

0,40 

— 

0,36 

0,35 

0,33 

— 

— 

0,31 

0,30 

»       •'"'-*       »1»           »            n      f*       • 

0,25 

— 

— 

0,23 

— 

0,21 

0,21 

— 

0,20 

0,19 

0,17 

Spindeltheilung  in  engl."  .     . 

1V4 

— 

— 

• . 

IV« 

— 

— 

1— 

— 

— 

Freistehende  Länge  der  Spin- 

deln in  engl." 

7 

— 

— 

— 

7 

7 

6»/4 

— 

— 

63/4 

6>/2 

Wirkliche  Production  in  1 0  Std. 

pro  Spindel  in  kg      ... 

0,290 

0,236 

0,200 

0,174 

0,155 

0,140 

0,126 

0,117 

0,103 

0,080 

0,070 

0,061 

0,051 

0,044 

0,039 

0,033 

Anzahl  Spindeln  auf  1  Spinner 

1000 

1120 

1200 

1300 

1400 

1450 

1500 

1550 

1600 

1650 

1700 

1750 

1800 

— 

— 

— 

„          „    lAnsetzer 

1000 

1120 

1200 

1300 

1400 

1450 

1500 

1550 

1600 

1650 

1700 

1750 

1800 

— 

,             „           „1  Aufstecker 

500 

560 

600 

650 

700 

725 

750 

775 

800 

825 

1000 

1200 

1400 

1800 

— 

— 

„             „           „1  Meister 

6000 

7000 

8000 

8000 

9000 

9000 

9000 

10000 

10000 

11000 

11000 

12000 

13000 

14000 

15000 

15000 

Pferdestärke  pro  Spindel  inol. 

Transmission 

0,0018 

0,0023 

0,0028 

0,0031 

0,0039 

0,0048 

0,0058 

0,0058 

0,0062 

0,0069 

0,0069 

0,0067 

' 

—^~ 

0,0066 

Selfactor,  Eettengame. 


Garn  No.  engl. 

4 

6 

8 

10 

12 

14 

16 

18 

20 

24 

28 

32 

36 

40 

44 

50 

YorgespinnstNo.  engl,  (einfach) 
Verzug  im  Streokwerk  sammt 

Wagenverzug 

Zwirn  pro  1"  engl.  .     .     .     , 

Auszug  in  engl. "      ,     .     .     . 

Wagenverzug  in  engl.  "     .     . 

Spindel-Umgänge  auf  1  Auszug 

„              „       alsNachzwirn 

„              „         pro  Minute. 

Durchm.  d.Vord.-Cyl.  in  engl. " 

„        „  Mittel-Cyl.  „       „ 

„        „  Hinter-Cyl.  „       „ 

Distanz,    Mitte  zu   Mitte  des 

Cylinders  lü  zu  II  in  mm 

dito  II  zu  I  in  mm .... 

Belastung  des  Ober-Cylinders  I 

pro  1  Faden  in  kg    .     .     . 

dito    11  pro  1  Faden  in  kg  . 

Spindel-Theilung  in  engl.  "    . 

Freistehende  Länge  der  Spin- 
deln in  engl. "      .... 

Wirkliche  Product.  in  10  Stun- 
den pro  Spindel  in  kg  .     . 

Anzahl  Spindeln  auf  1  Spinner 
„             „           „    lAnsetzer 
„            n          m  lAufstecker 
„             ,.           „1  Meister 

Pferdekräfte  pro  Spindel  incl. 
Transmission 

1,0 

4,0 

7,1 
68 

482,8 

3500 
1 

74 

l 

38 
27 

1,66 
0,41 
0,25 

13/4 

8V« 

0,48 
1100 
1100 
550 
6000 

0,0035 

1,0 

6,0 

8,8 

598,4 
4200 

26 

13/4 

0,34 
1200 
1200 
600 
7000 

0,0043 

1,25 

6,40 
10,4 

707,2 
4900 

25 

IV. 

0,28 
1300 
1300 
650 
8000 

0,0048 

1,40 

7,142 

11,8 

802,4 
5600 

24 

1»/. 

0,23 
1300 
1300 
650 
8000 

0,0057 

1,50 

8,0 
13,0 

884,0 
6300 

24 

IV« 

8 

0,20 
1400 
1400 
700 
9000 

0,0070 

1,75 

8,0 
14,6 

0,5 
992,8 

6300 
24 

i"v« 

0,174 

1400 

1400 

700 

9000 

0,0070 

1,80 

8,888 
15,9 

0,5 
1081,2 

6300 
24 

IV» 

0,145 

1500 

1500 

750 

9000 

0,0070 

2,00 

9,0 
17,0 

0,7 
1156,0 

7000 
24 

17« 

0,126 

1500 

1500 

750 

9000 

0,0075 

2,25 

8,888 
18,0 

0,7 
1224,0 

25 

0,109 

1500 

1500 

800 

10000 

0,0076 

2,6 

9,230 

20,0 

66 

1,0 
1 100,0 
220,0 

25 

1,60 
0,40 
0,23 

0,077 

1600 

1600 

900 

10000 

3,0 

9,333 
21,5 

1,0 

1183,0 

236 

26 

1,50 
0,36 
0,21 

0,061 
1600 
1600 
1000 

11000 

3,6 

8,888 
22,8 

1,2 

1203 

301 

26 

0,053 
1700 
1700 
1200 

llOOO 

4,0 

9,0 
24,0 

1,5 

1268 
316 

27 

0,045 

1400 
12000 

4,5 

8,888 
25,3 

2,0 

1326 

334 

28 

1,40 
0,35 
0,21 

0,039 

1600 
13000 

5,0 

8,80 
26,5 

2,5 

1399 
350 

28 

0,034 

1600 
14000 

5,5 

9,090 
28,0 
64 
3,0 
1342 
450 

30 

1,25 
0,31 
0,19 

7Vi 
0,029 

1800 
15000 

0,0071 

17t 


Kette,  zn  besitzen.  Eine  sanfte,  regelmMssige  Anfwindung  des  Fadens  ist  von  grosser  Wichtigkeit,  denn  es 
irird  dabei  hänfig  mehr  Oam  verdorben  als  im  ganzen  vorangegangenen  Spinnprocess  ^  anch  haben  die  grossen 
Differenzen  in  der  Prodaction  verschiedener  Sotfactorspinner  anf  gleichen  Maschinen  in  den  nämlichen  G-am- 
nommem  vielfach  ihren  Qnnd  in  der  Handhabung  der  Regnlirvorrichtungen  fUr  die  Aufwindnng.  Die  Be- 
wegung des  Äufwindere  wird  dnrch  die  gewölbte  Oberfläche  der  Fonnschiene  k'  erzengt,  indem  eine  anf  der- 
selben lanfende  Rolle  ihre  Bewegung  dnrcb  den  Arm  u'  anf  den  Anfwinder  überträgt;  die  in  jedem  Spiel  sich 
ändernde  Lage  der  Fonnschiene  wird  durch  stetige  Vorrücknng  der  beidem  Fonnachieber  l'  m'  hervorgebracht. 

V.  Periode.  Der  Wagen,  beim  Streckwerke  angelangt,  bewirkt  durch  Drnck  anf  die  Nase  k"  der 
Balance  i"  die  zweite  halbe  Drehnng  der  Steuerwelle  h.  Die  ErhOhnngen  dieser  Welle  bewirken  nnn 
folgende  Bewegnngen:  1.  die  Frictionescbeibe  o  Idet  ans;  die  Cylindennnffe  f  rtlckt  ein;  3.  der  Treibriemen 
gleitet  in  die  in  der  I.  Periode  beschriebene  Lage ;  4.  das  Rad  k  senkt  sich  in  die  Zähne  des  Radee  r-  Der  Arm  u', 
welcher  den  Anfwinder  bisher  in  der  Tiefe  gehalten  hat,  wird  durch  einen  anf  dem  Boden  angebrachten 
Support  abgestoBsen,  gleitet  Über  die  Rolle  o'  herunter  und  der  Aufwinder  schnellt,  dnrcb  die  Federn  b'" 
gezogen,  in  die  Höhe ;  zugleich  kehrt  der  Gegenwinder  der  letzteren,  durch  den  Zng  der  Ketten  c'"  entlastet, 
an  seine  frtlhere  Stelle  znrtlck.     Sämmtliche  Theile  sind  im  Begriffe,  das  Spie)  von  neuem  zn  beginnen. 

Von  den  beiden  beschriebenen  Selfactors  bezüglich  der  Anordnung  der  Organe  im  Kopfe  und  Hittet- 
stUcke  wesentlich  verschieden  ist  der  Selfactor  von  Dobaon  &  Barlow  in  Bolton.  Während  im  Rieter'- 
sehen  und  Curtis'schen  Selfactor  die  Steuerwelle,  auch  Welle  mit  zwei  Zeiten  genannt,  die  Seele  der  Be- 
wegnngen ist,  hat  der  Selfactor  von  Dobson  eine  dem  gleichen  Zwecke  dienende  lange  Balance.  Fig.  739 
ist  ein  Längenschnitt  durch  den  Kopf,  um  die  Balance  und  ihre  Bewegnngen  erkennen  zu  lassen.  Die 
wichtigeren  sich  bewegenden  Theile  dieser  Maschine  «nd:  a  die  Hauptachse,  b  die  Losrolle,  c  die  Fest- 
rolle, d  die  rückwärts  laufende  Bremsrolle,  /die  Zwimscbeibe,  m  die  Balance,  ff  die  Wagen-Anzugswelle. 

Die  Balance  n   ist  im  Inneren  des  Gestelles  des  Kopfes  ange- 
bracht und  macht  vier 
in  Wirklichkeit   vier) 
Erstens  kehrt  sie  ein 
durch  letzterer  und  dii 
Bewegung  findet  statt, 
lösnng  des  Hakens  r  ö 
legen  des  BremshebeU 
hierauf  folgt  die  dritte 
Bewegung    der    Ba-  1 
lance,  die  Auarlicknng  I 
der  Friotion  ä  und  die 
Binrückung  der  Wa- 
gen -  Einzugs  -  Organe 
nach  sich  ziehend.  Die 
Rückkehr  der  Balance 
in  ihre  ursprüngliche 

Lage  erfolgt  mit  der  ^-  '*•■ 

Ankunft  des  Wagens  an  seinem  Ausgangspunkte  und  bezweckt  die  Auskehrung  der  Einzug-Bewegung,  die  Ein- 
rQcknng  der  Streckwerke  und  Wagenauszug-Bewegnng  und  die  Venchiebung  des  Treibriemens  anf  die  YollroUe. 

Ansütl  der  Haachmen,  die  zur  Erzenping  von  1000  kg  Oftn  in  10  Stunden  «rfoiderlioli  und. 


Crightoos  Openar  . 
Tajlor. 
Schli^iDMchiiieii  I. 


Grabkaidm    .     . 
F*iiikard«n    .     . 

ScbleUapptnite   . 
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Tabelle  über  die  Drehung^  versehiedener  Game. 


Garn-No. 

engl. 


Quadrat- 
Wurzel 


Kette 


Eintrag 


Garn  zum 
Doubliren 


Strumpf- 
Garn 


Garn-No. 
engl. 


Quadrat- 
Wurzel 


Kette 


Eintrag 


Garn  zum 
Doubliren 


Strumpf- 
Garn 


Drehung  pro 

1  Zoll  engl. 

2,00 

7,1 

5,6 

5,1 

4,6 

22 

4,69 

19,0 

15,2 

12,9 

2,24 

8,0 

6,4 

5,7 

5,2 

24 

4,91 

20,0 

15,9 

13,5 

2,45 

8,8 

7,2 

6,3 

5,7 

26 

5,10 

20,8 

16,5 

14,0 

2,64 

9,6 

7,9 

6,9 

6,2 

28 

5,29 

21,5 

17,2 

14,5 

2,82 

10,4 

8,5 

7,4 

6,6 

30 

5,48 

22,2 

17,8 

15,0 

3,00 

IM 

9,1 

7,9 

7,1 

32 

5,66 

22,8 

18,4 

15,5 

3,16 

11,8 

9,6 

8,4 

7,6 

34 

5,83 

23,4 

19,2 

16,0 

3,32 

12,4 

10,2 

8,9 

8,0 

36 

6,00 

24,0 

20,0 

16,5 

3,46 

13,0 

10,8 

9,4 

8,5 

38 

6,16 

24,7 

20,5 

16,9 

3,60 

13,8 

11,3 

9,9 

9,0 

40 

6,32 

25,3 

21,0 

17,4 

3,74 

14,6 

11,8 

10,3 

9,4 

42 

6,48 

25,9 

21,5 

17,8 

3,87 

15,2 

12,3 

10,6 

9,8 

44 

6,63 

26,5 

22,0 

18,2 

4,00 

15,9 

12,7 

11,0 

10,4 

46 

6,78 

27,0 

22,4 

18,6 

4,24 

17,0 

13,6 

11,7 

11,0 

48 

6,93 

27,5 

22,8 

18,9 

4,47 

18,0 

14,4 

12,3 

11,6 

50 

7,07 

28,0 

23,3 

19,4 

4  2,00      7,1      5,6      5,1      4,6      22      4,69     19,0     15,2     12,9     12,2 

5  2,24      8,0      6,4      5,7      5,2      24     4,91     20,0     15,9     13,5     12,9 

6  2,45      8,8      7,2      6,3      5,7      26      5,10     20,8     16,5     14,0     13,5 
7 
8 
9 

10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
18 
20 

Das  Weifen.  Diejenigen  Garne  ^  welche  nicht  als  Gops  eingelegt  zum  Versandt  kommen  ^  müssen 
geweift  werden. 

Die   englische  Weife,  welche   anch   in  Deutschland  beinahe  ausschliesslich   im  Gebranch  ist^   hat 

54  Zoll  engl.  =  1 V2  Yards  =  1,371  m  Umfang.    Die  Anzahl  der  Zahlen,  welche  auf  1  Pfd.  engl.  (0,4536  kg) 

gehen,  bezeichnet  die  Garnnummer. 

Zahl  Gebinde  Haspelumgänge  ^    ,  ^  . 

(hank)  (lea)  oder  Fäden  ^"^  ^®^^ 

1  7  560  840  768 

(30240  Zoll  engl.) 

—  1  80  120  109(5/7) 

—  —  1  1,5  1,371 
0,847  mal  engl.  No.  giebt  die  franz.  Nummer. 

Die  französische  Weife  hat  14,286  m  Umfang.  Die  Anzahl  der  Zahlen,  welche  auf  0,5  kg  gehen, 
bezeichnet  die  französische  Garnnummer. 

Zahl  Gebinde  Haspelumgänge  y^  . 

(^cheveau)  (dchevettes)  oder  Fäden  ® 

1  10  700  1000 

—  1  70  100 

—  —  1  1,4286 

0,768  ^cheveaux  sind  ==  1  engl,  hank   und  1,0971  ^chevettes  sind  =  1  lea.     1,18   mal   franz.  Nummer 
giebt  die  engl.  Nummer. 

Die  österreichische  Weife  hai;  2V8  Wiener  Eilen  Umfang.  Die  Anzahl  der  Zahlen,  welche  auf 
ein  Wiener  Pfd.  gehen,  bezeichnet  die  österreichische  Nummer 

l.österr.  Zahl  =  7  Gebinde  =  700  Fäden. 

Die  von  dem  internationalen  Gongress  zu  Turin  1S75  aufgestellte  einheitliche  Garnnummer  giebt 
die  Anzahl  der  Zahlen  k  1000  m,  welche  auf  1  kg  gehen,  sodass  z.  B.  No.  1  pro  kg  1000  m  besitzt  und 
No.  5  pro  kg  5000  m. 

Eine  engl.  Weife  mit  30  Spindeln  und  0,075  m  Theilung  ist  2,75  m  lang,  0,86  m  breit  und  be- 
darf einer  Arbeiterin. 


Leistung  einer 

Weife  mit  SO  Spindeln  in  10  Stunden  und  SSO  Umgängen 

des  Haspels  pro  Minute. 

Gam-No. 
engl. 

Anzahl 
Haspel 

Pro- 

duction 

in  kg 

Gam-No. 
engl. 

Ansahl 
Haspel 

Pro- 

duotion 

in  kg 

Gam-No. 
engl. 

Anzahl 
Haspel 

Pro- 

duction 

in  kg 

Gam-No. 
engl. 

Anzahl 
Haspel 

Pro- 

duotion 

in  kg 

4 

6 

8 

10 

27 
35 
41 
46 

91,5 
79,2 
69,7 
62,5 

12 
14 
16 
18 

50 
52 
55 
58 

56,6 
50,5 
46,7 
43,8 

20 
24 
28 
32 

.    61 
65 

68 

72 

41,4 
38,7 
33,0 
30,6 

36 
40 
44 

50 

75 
79 
85 
95 

28,3 

26,8 
26,3 
25,8 
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Von  dar  Walfb  konunt  das  Gtrn  xnin  Bflndelpadcr ;  derielbe  vereiiiigt  In  einem  1 
Strange  (k  10  haiüu),  als  die  Nnmmer  besagt  und  oiDsa  ein  Bftndel  10  Pfd.  engl,  haben, 
gewogenen  Stränge  in  die  ProMe  kom- 
men, anterliegen  sie  der  Operation  des 
Dockens  {  von  No.  4  bis  14  werden  ge- 
wöhnlich nnr  2,  3,  4  oder  5  Zahlen  zu 
einer  Docke  genommen  nnd  liefert  eine 
Arbeiterin  in  10  Stunden  Docken  ver- 
schiedener Nommem  in  Eilognunmen 


I  soviel« 
r  die  ab- 


Garn-No. 

kK 

Oun-Ho. 

kf 

«gl. 

engl. 

4 

543 

20 

543 

6 

543 

24 

492 

8 

543 

30 

390 

12 

490 

40 

292 

16 


605 


50 


217 


DieBUndelpresse,  Fig.  740—741, 
ist  0,9  m  lang,  0,7  breit  und  liefert  in 
10  Stunden,  durch  einen  Arbeiter  bedient, 
800  kg  jeder  Nummer. 

Ein  Arbeiter  liefert  in  lOStnnden, 
abgewogen  und  einpapiert  (ohne  Docken  fij.  7m-i4i. 

nnd  Pressen)  900  kg  jeder  Nummer. 

Ein  Ballotpacker  packt  in  10  Stunden  3000  kg  Garn  bei  mittlerem  Gewicht  eines  Bailots  von  270  kg. 

Targleichitabell«  der  engliaohen,  frauBÖtiaohen  nnd  5starreiohi«shen  Gammunmer. 


i^h; 

zihduhe 

üertar- 

Fran- 
zOsUche 

'tT" 

Otater- 

■"5,r- 

Fran- 
zoniohe 

Oertor- 

Fnm- 
lOriMhe 

nr- 

0«.t«r- 
reichiHhe 

No. 

No. 

No. 

No. 

Nd. 

No. 

No. 

No. 

No. 

1 

o,es 

0,82 

1,18 

0,06 

32 

27,1 

26,1 

32 

37,8 

30,9 

2 

1,6B 

1,53 

2,36 

1,93 

34 

28,8 

27,8 

34 

40,1 

33.8 

3 

2,64 

2,43 

3,M 

2,30 

36 

30,6 

29,4 

36 

42,5 

34,7 

4 

3,39 

3,27 

4,73 

3,86 

38 

32,2 

31,0 

38 

44,8 

36,7 

5 

4,23 

4,09 

J» 

4,83 

40 

33,9 

32,7 

40 

47,2 

38,6 

6 

6,08 

4,90 

1,08 

5,70 

42 

35,6 

34,3 

42 

49,8 

40,5 

7 

5,93 

5,72 

8;!6 

6,76 

44 

37,4 

36,9 

44 

51,9 

42,5 

8 

6,77 

6,64 

9,44 

7,72 

46 

38,9 

37,6 

46 

64,3 

44,4 

9 

7,62 

7,36 

10,6 

8,69 

48 

40,6 

39,2 

48 

56,6 

46,3 

10 

8,47 

8,18 

IM 

9,66 

60 

42,3 

40,9 

50 

69,0 

48,3 

11 

9,30 

8,99 

13,0 

10,6 

52 

44,0 

42,5 

52 

61,4 

60,2 

12 

10,2 

9,81 

14,3 

"i 

54 

46,7 

44,1 

54 

68,7 

52,1 

13 

11,0 

10,6 

16,3 

12* 

66 

47,4 

46,8 

5« 

66,1 

54,0 

14 

11,9 

11,4 

16,5 

13,5 

58 

49,1 

47,4 

68 

66,4 

56.0 

I» 

12,7 

12,2 

17,7 

14,4 

60 

60,8 

49,0 

60 

70,8 

67,9 

le 

13,6 

13,0 

16,» 

15,4 

62 

52,5 

50,7 

«2 

73,1 

59,9 

17 

14,4 

13,9 

10,1 

16,4 

64 

54,2 

52,3 

64 

76,6 

61,8 

18 

15,2 

14,7 

18 

21,3 

17,3 

66 

56,9 

54,0 

6« 

77,9 

63,7 

19 

16,1 

15,6 

19 

32,4 

18,3 

68 

57,6 

56,6 

68 

80,2 

66.7 

20 

16,9 

16,3 

20 

33,6 

19,3 

70 

59,3 

57,2 

70 

82,6 

67,6 

22 

18,« 

17,9 

22 

26,6 

21,3 

72 

61,0 

59,0 

72 

84,9 

69,5 

S4 

20,3 

19,6 

24 

28,3 

23,2 

74 

61,6 

«0,6 

74 

87,3 

71,5 

26 

22,0 

21,2 

26 

30,7 

25,1 

76 

64,3 

62,1 

76 

89,7 

73,4 

28 

23,7 

22,9 

28 

33,0 

27,0 

78 

66,0 

«3,8 

78 

»2,0 

75,3 

30 

25,4 

24,6 

30 

3S,4 

28,» 

80 

67,7 

66,4 

80 

94,4 

77,3 

Gewicht 

G»ni-No. 

engl. 

tg 

G«ni.No. 

engl.              kg 

1  Gam-No.  engL 

H 

GuTi-No.  engl. 

kg 

4 

6 

10 

0,1476 
0,0984 
0,0736 
0,0590 

12 
14 
16 
18 

0,0492 
0,0422 
0,0369 
6,0S38 

20 

24 

"       28 

32 

0,0295 
0,0246 
0,0311 
0,0184 

36 
40 
44 

60 

0,0164 
0,0147 
0,0134 
0,0118 

EnglUohe 

EinheitUebe 

EngliMhe 

EogliMhe 

EiDheitliebe 

Nnmmar 

N^er 

Kninmer 

mmmer 

Nammer 

Nammer 

N^icMGr 

Nammer 

n:tO                         1                          10:17 

17:10 

10:17 

2 

1,18                        2 

3,4 

16 

9,44 

16 

27,2 

3 

1,77                        3 

5,1 

20 

20 

34 

4 

2,36                        4 

8,S 

24 

I4;i6 

24 

40,8 

5 

2,95                        5 

8,5 

30 

17,7 

30 

51 

6 

3,54                        6 

10,2 

32 

18,88 

32 

54,4 

7 

4,13                        7 

11,9 

36 

21,24 

36 

61,2 

8 

4,72                     8 

13,6 

40 

23,6 

40 

69 

9 

5,31                      9 

15,3 

50 

29,5 

50 

85 

10 

6,90                      10 

17 

60 

35,4 

60 

102 

12 

7,08 

1           '^ 

20,4 

5.  Anlaf«  der  Splutereien. 

Bei  Anlage  von  Spinnereien  ist  bei  der  Construction  der  Gebände  vor  allem  auf  die  eelir  hohe 
Penet^eßhrlich&eit  resp.  die  leichte  EntzUndharkeit  der  Banmwolle  RUcliBicht  zu  nehmen.  Es  ist  deshalb 
zweckmAasig,  die  einzelnen  Decken  entweder  ^nzlich  ohne  Eolzwerk  zn  constmiren  oder  die  hölzernen 
Balken,  wie  es  in  Amerika  üblich  iat,  so  mit  anderen  nicht  brennbaren  Gegenständen  zn  umgeben,  dass 
dieselben  darchans  vor  dem  Feuer  geschlitzt  sind.  Man  bat  zu  dem  Zwecke  die  Hölzer  von  unten  mit 
Blech  verkleidet  und  die  Zwischenräume  zwischen  Holz  und  Blech  mit  Kalkmörtel  ausgefüllt,  erreichte  da- 
durch jedoch  nnr  zweifelhafte  Feuersicherheit.  Zuweilen  trennt  man  die  Arbeitgaäle  der  einzelnen  Etagen 
noch  durch  Brandmauern,  Bodaas,  falls  in  einem  der  Räume  Feuer  ausbricht,  dasselbe  auf  den  betreffenden 
Raum  beschränkt  bleibt. 

Der  Grundriss  einer  Spin- 
nerei mittlerer  Grösse  (20000 
bis  30000  Spindeln)  stellte 
früher  ein  langes  und  verhält- 
schmales  Gefaäade 
dar;  in  neuerer  Zeit  ist  es  mehr 
Brauch  geworden,  Spinnereien 
mit  fast  quadratischem  Grund- 
risse (wenigstens  in  dem  Haupt- 
tbeil  des  Gebäudes,  abgesehen 
TondennöthigenAiibant«n,  als 
Lageri^nmen,  Kessel-  und  Ma- 
schinen-Gebäuden) mit  einer 
Tiefe  von  ca.  30  m  zu  erbauen. 
Ancb  die  frtther  angewendeten 


OTTT  Dormniiiiiiiin 


Fi».J. 


ö-,  6-  und  mehrstöckigen  Gebäude  trifft  man  bei  Neubauten  nicht  mehr  an  und  es  hat  sich,  besonders  bei 
denjenigen  Anlagen,  die  nur  mit  Selfactors  spinnen,  gewissermaassen  eine  Schablone  ausgebildet,  nach  wel- 
cher die  Gebäude  construirt  sind,  wie  dies  auch  die  weiter  unten  beschriebenen  Anlagen  von  Spinnerden 
erkennen  lassen. 

Fig.  742 — 743  stellen  in  t :  1000  nat.  Grösse  zwei  Grondrisse  von  Spinnereien  dar,  in  denen  die 
Anordnung  der  Räume,  die  Aufstellung  der  Maschinen  und  damit  der  Gang  der  Verarbeitnug  je  ein  anderer 
ist.  Man  trifft  Spinnereien  nach  beiden  Typen  an,  und  zwar  findet  bei  der  Anordnung  Fig.  742  die  Ver- 
arbeitung der  Banmwolle  von  den  Seitenwänden  zur  Mitte  statt,  während  in  Fig.  743  dieselbe  von  einer 
Wand  zur  anderen  gesdiieht.  Die  Buchstaben  bezeichnen  in  beiden  Figuren  dasselbe,  nämlioh:  a,  6  Kar- 
den; c,  d,  e  Doublir-  und  Streckmaecbinen ;  f,  g  Vorspinnmaschinen;  K  EesseUiaus;  m  Dampßnaschine  (in 
Fig.  743  M)\  S  Schlagmaschinen;  L  Lager.  Der  Mischraum  wird  meistens  über  dem  Schlagmaschinen- 
raum  angeordnet;  die  Transmissionswand  ist  3  Stein  stark.  Höhe  des  Earderiesaales  4,3  m,  Höhe  des  ersten 
Spinnaaalea  4,3  m,  des  zweiten  4,0  m,  des  dritten  3,6  m.  Entfernung  der  Transmission slager  ^  3,04  m 
voneinander. 

Baumwollspinnerei  von  Abbey-Mills  Company  in  Oldham,  ansgefllhrt  von  A.  H.  Stott 
&  Sons  in  Manchester  und  Oldham.  Die  auf  Tafel  8,  Bd.  III  dargestellte  Spinnerei  besteht  aus  zwei 
voneinander  vollständig  unabhängigen,  jedoch  gane  gleichen  Fltlgeln,  welche  nach  vom  zn  einer  Fa^e 
vereinigt  sind,  wie  Fig.  5  und  6  erkennen  lassen.     Man  hat  diese  Anordnung  deshalb  ao  gewählt,  weil  bei 
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der  Anlage  einer  neuen  Spinnerei  nicht  vorauszusagen  ist;  welchen  Umfang  der  Garnabsatz  annehmen 
wird.  Man  baute  also  vorerst  nur  einen  Flügel  der  Spinnerei;  um  später  je  nach  Bedarf  auch  noch  den 
Bau  des  anderen  Flügels  zu  beginnen. 

Beide  Flügel  erhalten  ihren  Antrieb  durch  Woolfsche  Zwillingsdampfmaschinen  AA  von  den  als 
Riemenscheiben  dienenden  Schwungräd^n  B  B  aus  mittelst  Riemen,  die  direct  mit  den  Riemenscheiben  der 
einzelnen  Stockwerke  in  Verbindung  stehen.  Die  Riemen  sind  Lederriemen,  welche  für  die  4  oberen  Stock- 
werke eine  Breite  von  432  mm  haben,  für  das  untere  Oeschoss  jedoch  560  mm  breit  sind.  Sieben  Gallo- 
way-Kessel  by  Fig.  3,  liefern  den  nöthigen  Dampf  für  beide  Maschinen.  Die  Rauchgase  der  Kessel  können 
entweder  dem  Schornstein  g  direct  zugeführt  werden,  oder  man  lässt  dieselben  die  Wasserrohre  des  E  c  o  - 
nomizers  d  bestreichen  und  gebraucht  sie  so  zum  Vorwärmen  des  Speisewassers. 

Fig.  5  ist  der  Grundriss  des  Erdgeschosses  II  und  Fig.  6  der  des  ersten  Spinnsaales  III.  Die 
Einfahrt  erfolgt  über  eine  Waage. AT,  da  fast  alles,  was  in  die  Fabrik  ein-  und  ausgeht,  gewogen  werden 
muss.  lieber  dem  Schlagmaschinenraum  H  liegt  der  Saal  III  a,  III  ^  zum  Mischen  oder  Gattiren  der  Baum- 
wolle, welche,  wenn  sie  genügend  geöfifnet  ist,  die  Karden  Z,  die  Strecken  Ny  die  Grobspindelbänke  My 
die  Vorflyers  0  und  die  Feinflyers  P  passirt.  Mittelst  einiger  Aufzüge,  die  sich  in  den  Ecken  befinden, 
bringt  man  das  Vorgespinnst  in  die  Etagen  III,  IV,  V  und  VI,  in  welchen  theils  Vorspinnmaschinen,  theils 
Feinspinnmaschinen  für  die  weitere  Verarbeitung  sorgen.  Es  befinden  sich  in  jedem  Flügel  der  Spinnerei : 
4  einfache  und  4  doppelte  Schlagmaschinen,  2  Schleifmaschinen,  40  doppelte  Karden,  24  Streckmaschinen, 
8  Vorspinner  {k  88  Spindeln),  13  Grobflyers  {k  124  Spindeln)  35  Feinflyers  {k  168  Spindeln),  52  Selfactors 
mit  ca.  58000  Spindeln. 

Die  Deckenconstruction  ist  nach  dem  patentirten  System  von  Stott  &  Sons  ausgeführt.  Da  die 
Entfernung  der  Säulen  durch  die  Maschinen  gegeben  ist,  so  würde  man  bei  einer  gewöhnlichen  Gonstruction 
ziemlich  grosse  Spannweiten,  also  grosse  Pfeilhöhen,  mithin  sehr  starke  Decken  bekommen;  man  hat  dem 
hier  abgeholfen  durch  Anwendung  eines  gusseisernen  Sattels  auf  jeder  Säule ,  auf  welchem  wiederum  die 
X-Träger  gelagert  sind,  wie  es  aus  Fig.  1  ersichtlich  ist,  und  dadurch  nur  die  Hälfte  der  Säulenentfernung 
zur  Spannweite  erhalten.  Besondere  Sorgfalt  ist  auf  das  Dach  verwendet,  dessen  Gewölbe  mit  Asphalt  be- 
legt und  dadurch  zu  einem  Wasserreservoir  (Fig.  2  und  4)  ausgebildet  ist.  Das  ca.  300  mm  tiefe  Wasser 
dient  sowohl  zum  Speisen  der  Kessel  als  auch  zum  Gebrauch  bei  Feuersgefahr  und  sind  zu  dem  Zwecke 
Rohre  in  alle  Theile  des  Gebäudes  gelegt. 

In  Fig.  6  bezeichnen  noch:  aa\  Aufzüge,  hh\  Treppenhaus,  c  Zimmer  des  Directors,  dfg  kauf- 
männische Bureaus,  h  Corridor. 

Baum  woll- Spinnerei  und  -Weberei  von  Spoerri  &  Co.  in  Albino  bei  Bergamo,  aus- 
geführt von  J.  J.  Riet  er  &  Co.  in  Winterthur,  Taf.  9,  Bd.  III.  Fig.  1  stellt  den  Grundriss  der  ganzen  Anlage 
dar,  Fig.  2  und  3  zeigen  eine  Ansicht  bezw.  Schnitt  nach  ABy  Fig.  4  und  5  einen  Schnitt  nach  CD  und  Fig.  6 
einen  Schnitt  durch  die  Turbinenanlage  nach  EF.  Zum  Betriebe  der  Fabrik  dienen  zwei  Girard-Turbinen 
von  zusammen  352,50  EP,  bei  einem  Gefälle  von  7,17  m,  einer  Wassermenge  von  je  2,5  cbm,  60  Touren 
pro  Minute  und  75<^/o  Nutzeffect.  Dieselben  übertragen  die  Kraft  mittelst  konischer  Räder  auf  die  Haupt- 
wellenleitung A  mit  120  Touren,  von  welcher  die  Nebenleitungen  B,  C  und  D  mit  je  250  Touren  und  / 
mit  130  Touren  die  Betriebskraft  in  die  Spinnerei  (nach  links)  übertragen;  die  rechts  befindliche  Weberei 
erhält  ihre  Betriebskraft  durch  14  Wellenleitungen  von  der  Hauptwelle  vermittelt.  Das  Aufschlagwasser 
wird  den  Turbinen  durch  einen  offenen  Canal  zu-  und  durch  einen  überwölbten  Abflusscanal  E  abgeleitet. 

Man  gelangt  in  das  Fabrikgebäude  durch  den  etwa  in  der  Mitte  der  Front  befindlichen  Eingang 
an  der  Portierstube  P  vorbei  in  eine  Vorhalle,  von  wo  aus  man  geradeaus  nach  rechts  in  die  Weberei, 
links  in  die  Spinnerei  kommt.  Die  Baumwolle  wird  in  dem  Mischungsraume  G  gemischt  und  darauf  von 
den  Batteurs  hh  (mit  je  zwei  Flügeln),  sowie  dem  Batteur  h\  (mit  einem  Flügel)  verarbeitet,  nachdem  sie 
zuvor  durch  den  Oeffner  k  mit  Wickelapparat  genügend  geöffnet  ist.  Der  Raum,  in  welchem  sich  diese 
Maschinen  befinden,  steht  mit  einer  gewölbten  Staubgrube  0  in  Verbindung,  die  wiederum  ihrerseits  mit 
dem  Abflusscanal  E  verbunden  ist.  Nun  folgt  die  Verarbeitung  auf  den  Karden  an  zwei  verschiedenen 
Stellen  des  Gebäudes,  und  zwar  zunächst  auf  15  Grobkarden  gxQi  und  18  Grobkarden  /i/1  mit  je  3  Arbeitern, 
3  Wendern  und  12  selbstputzenden  Deckeln  (Tambour-Durchmesser  1,165  m),  welchen  sich  die  Verarbei- 
tung auf  19  Feinkarden  ff  und  15  Feinkarden  gg  mit  je  24  selbstputzenden  Deckeln  anschliesst.  Der 
Transport  der  Wickel,  Tambours  und  Deckel  findet  statt  durch  Geleise  L  und  N,  von  denen  ersteres  in 
den  Raum  H  für  Cylindermacherei  und  Deckelaufziehen  führt,  in  welchem  sich  zwei  Schleifmaschinen  tt 
befinden.  Das  nun  folgende  Strecken  geschieht  auf  Streckbänken  aa  (4  Cylinder)  und  ai^i  (6  Cylinder); 
daran  schliesst  sich  das  Vorspinnen  auf  den  Grobflyers  ey  und  bb  (No.  1,  A  64  Spindeln),  den  Mittelflyers 
ee  und  b\b{  (No.  \^jiy  k  96  Spindeln),  den  3  Feinflyers  äxd^  (No.  2V4,  k  144  Spindeln)  und  4  Feinflyers 
(No.  2,  k  128  Spindeln)  und  den  7  Doppelfeinflyers  dd  (No.  3,  k  192  Spindeln).  Das  Feinspinnen  ge- 
schieht ausschliesslich  auf  Selfactors,  für  welche  für  das  erste  Sortiment  5052  Spindeln  (2  Seif,  k  942  Sp. 
mit  4IV2  bezw.  37  mm  Spindeltheilung  und  4  Seif,  k  792  Sp.  mit  35  bezw.  31  mm  Thlg.)  in  der  Zeich- 
nung die  Spindelzahlen  angegeben  sind;  das  zweite  mit  SS  bezeichnete  Sortiment  enthält  7920  Spindeln 


176 

auf  10  Selfactors  k  792  Spindeln  mit  35  mm  Tlieilung.  (Beschreibung  der  Weberei  folgt  im  Absdmitt 
^  Weberei**.) 

Die  übrigen  Bezeichnungen  in  den  Figuren ,  soweit  sie  nicht  direct  die  Weberei  angehen ,  haben 
folgende  Bedeutung:  M  Magazin,  U  Aufseherzimmer  und  Magazin  fUr  Utensilien,  K  Kesselhaus  und  R  Re- 
paraturwerkstätte. 

Baumwollspinnerei  der  Gebr..Billeter  in  Baden,  ausgeführt  von  J.  J.  Rieter  &  Co. 
in  Winterthur,  Tafel  12,  Bd.  III.  Das  in  den  Jahren  1834  — 1837  hergestellte  grosse  Spinnereigebäude, 
welches  in  unserer  Zeichnung  in  Fig.  1  und  2  rechts  befindlich  ist  und  das  Fig.  3  im  Schnitt  zeigt,  wurde 
anfänglich  für  24000  Spindeln  und  bis  1862  für  31000  Spindeln  Mule-Jenny  No.  6  bis  No.  60  (durch- 
schnittlich No.  36)  eingerichtet.  Im  Jahre  1846 — 1847  wurde  das  kleine  Fabrikgebäude  erbaut  und  für 
Weberei,  Batteurs,  Schlichterei  und  Hasplerei  bestimmt,  sodass  nebst  31000  Mule-Spindeln  180  Oalico- Web- 
stuhle betrieben  wurden.  Die  Betriebskraft  lieferten  zwei  mittelschlächtige  Wasserräder,  die  bei  einem  von 
1  m  bis  1,7  m  vaxiirenden  Gefälle  und  einer  Wassermenge  von  ca.  32,4  cbm  bis  18,9  cbm  ca.  200  BP  ent- 
wickelten (Nutzefifect  45 ^/o).  Im  Jahre  1875  wurden  die  Wasserräder,  welche  bis  dahin  am  oberen  Ende 
des  Fabrikgebäudes  zur  Nutzbarmachung  der  Wasserkraft  gedient  hatten,  entfernt  und  statt  derselben  am 
unteren  Ende  des  Gebäudes  drei  Jonvalturbinen  (s.  Bd.  I,  Taf.  5  und  Seite  146)  aufgestellt.  Diese  arbeiten 
mit  einem  Gefälle,  das  von  2,1  bis  2,85  m  variirt,  und  einer  Wassermenge  von  je  6,293  cbm  bis  4,683  cbm 
pro  Secunde  bei  70^/0  Nutzeffect  und  entwickeln  370  EP,  somit  eine  ausreichende  Betriebskraft  ftir  die 
reorganisirte  Spinnerei.  Diese  Neuerung  war  nothwendig  wegen  der  im  Laufe  der  Zeit  de/ect  gewordenen 
Wasserräder  und  weil  dieselben  keine  genügende  Betriebskraft  abgeben,  um  die  in  Aussicht  genommene 
und  in  den  Jahren  1877 — 78  rasch  durchgeführte  rationelle  Reorganisation  der  Spinnerei  und  Umgestaltung 
auf  Selfactors  mit  zusammen  38228  Spindeln  (jedoch  ohne  Weberei)  zu  verwirklichen.  A  ist  die  eigent- 
liche Spinnerei,  B  die  Batteurs  und  D  eine  Reparaturwerkstätte,  welche  ihre  Betnebskraft  durch  eine  Draht- 
seiltransmission erhält.  C  ist  eine  Schiffahrtsschleuse,  um  das  Vorbeipassiren  von  Schiffen  zu  ermöglichen; 
Fig.  4  stellt  einen  Schnitt  durch  C  dar. 

2.  Flachs-  und  Hanf -Spinnerei. 

Unter  Flachs  versteht  man  die  Bastfasern  der  Stengel  einer  blau  oder  röthlich  bltthenden  Pflanze 
(Linum),  welche  in  fast  sämmtlichen  Ländern  Europas,  besonders  Russland;  Deutschland,  Belgien,  Irland, 
Frankreich  etc.  angebaut  wird.  Die  etwa  40 — 80  cm  hoch  wachsende  Pflanze  wird  nach  ihrer  Reife  aus- 
gerauft und  durch  Riffeln  von  den  Samenkapseln  (Leinsamen)  befreit.  Das  Riffeln  besteht  darin,  dass  man 
die  Stengel  durch  die  Zähne  eines  so  engen  eisernen  Kammes  zieht,  dass  die  Kapseln  nicht  hindurch- 
schlüpfen können.  In  neuerer  Zeit  erfolgt  das  Riffeln  auch  maschinenmässig  auf  Walzwerken,  wobei  die 
abfallenden  Samen  gleich  enthülst  werden.  Man  kann  auf  1  ha  2300 — 5000  kg  trockene,  von  den  Samen- 
kapseln befreite  Stengel  rechnen.  Auf  1  kg  gehen  4500 — 9000  Stengel;  jeder  derselben  enthält  73  bis 
80  Proc.  Holz,  20 — 27  Proc.  Bast,  dieser  wieder   58  Proc.  reine  Faser.     1  hl  Leinsamen  wiegt  66  kg. 

Hanf  ist  die  Bastfaser  der  Pflanze  Cannabis  sativa,  welche  in  Europa  vielfach  angebaut  wird; 
auch  Afrika  (Aegypten,  Algier),  Nordamerika  und  Australien  liefern  Hanf.  Der  männliche  Hanf  enthält 
26  Proc.  Bast,  74  Proc.  Holz,  der  weibliche  22  Proc.  Bast,  78  Proc.  Holz.  Der  trockene  Bast  besteht 
aus  62 — 70  Proc.  Faser.  100  kg  frisch  ausgezogener,  gerotteter  und  entwurzelter  Hanf  wiegen  später  32 
bis  40  kg.  Hanfstengel  wachsen  durchschnittlich  1,8  —  2,4  m  hoch.  Die  männlichen  Pflanzen  geben  die 
feinsten  Fasern. 

1.  Pas  RQsten. 

Die  von  den  Samenkapseln  befreiten  Fasern  sind  zunächst  behufs  Abscheidung*  der  Faser  der 
Procedur  des  Röstens  zu  unterwerfen.  Das  Rösten  hat  nicht  nur  den  Zweck,  das  Bastgewebe  von  der 
Oberhaut  und  dem  Holzkörper  des  Stammes  zu  trennen,  sondern  auch  die  natürlichen  Bastbttndel  in  feinere 
Fasern  zu  theilen.  Das  Letztere  gelingt  je  nach  der  Verschiedenheit  der  Sorte ,  wie  nach  dem  verschie- 
denen Röstverfahren  verschieden  gut  und  beruht  darauf  hauptsächlich  die  Unterscheidung  in  groben,  mitt- 
leren und  feineren  Flachs  bezw.  Hanf. 

Das  Rösten  geschieht  auf  drei  verschiedene  Weisen: 

1.  Die  Wasserröste  ist  für  Hanf  die  einzig  gebräuchliche,  für  Flachs  die  richtigste  und  beste. 
Unter  den  verschiedenen  Methoden  verdient  die  belgische  den  Vorzug. 

Man  macht  die  Gruben  5 — 6  m  lang  und  breit  und  1,20 — 1,50  m  tief  und  sorgt  für  einen  sanften 
Zu-  und  Abfluss.  Das  Wasser  muss  weich  und  rein  von  Metallverbindungen  sein.  Man  röstet  den  Flachs 
grün  oder  getrocknet.  Die  Flachsbündel  werden  am  Wurzelende  120 — 150  mm  stark  gemacht,  schichten- 
weise eingelagert,  mit  Hürden  bedeckt  und  mit  Steinen  beschwert,  wonach  sämmtlicher  Flachs  etwas  unter 
der  Oberfläche  des  Wassers  liegen  muss. 
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Daner  der  Wssserrüstfl: 

bei  25«  C.  Waasertemperatnr  Zeitdauer  ca.     6  Tage 
»     200  C.  ^  n  n     10       B 

«     15"  C.  „  „  ,     14      , 

Der  Oewichtaverlust  bei  guter  Waaserröste  beträgt  25 — 30  Proc. 

2.  Die  Raaeu'  oder  Tbauröate  beateht  dario,  dasa  mau  dea  Flachs  auf  Rasen  oder  Stoppeln  dtlou 
ausbreitet  und  ao  lange  den  EinfiUaBen  der  Witterung  ,anfieetzt,  bis  der  Baat  läabar  ist.  Der  Oewichtaver- 
luat  beträgt  30 — 40  Proc.  Die  Tbaurtlate  wird  in  wasserarmen  Gegenden,  besonders  im  Inneren  Russlaiida 
angewendet.  Der  maaiache  thaugerüstete  Flachs  kommt  unter  dem  Namen  Slanez  in  den  Handel,  der  ans 
den  baltiacben  Provinzen  kommende  waasergeröatete  Flacbs  wii-d  Hotscbenez  genannt.  Ersterer  ist  weicber 
und  feiner  als  letzterer. 

3.  Die  Warm waaser raste,  nach  ibrem  Erfinder  die  Schenk'ache  genannt,  bat  sich  die  Aufgabe  gestellt, 
den  Flacha  in  dnrch  Dampf  auf  32*  erwärmtem  Wasser  binnen  3  Tagen  zu  rösten.  Nachdem  die  uraprUng- 
licfa  gerühmten  Vorzüge  sich  nicht  bewährt  haben,  ist  man  von  der  Warmwasaerräate  abgekommen.  Das 
Trocknen  des  gerösteten  Fiachaea  geschiebt  entweder  in  freier  Lnft,  wobei  die  Bündel  pyramidenförmig, 
mit  der  Wurzel  nach  unten,  anfgestellt  werden,  oder  in  Trockenöfen  bei  500  C. 


2.   Das  Breehen  und  SehwInKon. 

Die  gerösteten  Flacbsstengel  werden  darauf  bei  ca.  40°  C.  getrocknet  bia  zu  einem  Punkte,  wo 
der  holzige  Theil  leicht  bricht,  während  die  Faser  geschmeidig  bleibt.  Das  nun  folgende  Brechen  wurde 
früher  mit  einer  einfachen  Lade  mit  Einklinkmesaer  vollbracht,  während  man  jetzt  fast  ansacbliesslich  Ma- 
schinen verwendet,  wdche  theils  geriffelte  Walzen  besitzen,  theils  mit  Messerwalzen  ausgerüstet  sind. 

Die  Brechmaschine  vonGnild,  Fig.  744,  hat  zwei  Paar  gUBeeiaerner  ^    ^ 

Riffelwalzen  von  je  10  cm  Durchmesser  und  mit  18  Riffeln.  Die  genffeiten  Cy- 
linder  haben  nun  aber  keine  fortlaufende,  sondern  eine  wiederkehrende  Drehung 
von  solcher  Art,  dass  die  Plachsstengel  mehrere  (5 — 6)  mal  der  brechenden  Wir- 
kung jedes  Walzenpaares  unterliegen.  Diese  mit  dem  Namen  Pilgerachritt- 
bewegnng  bezeichnete  Bewegung  wird  auf  folgende  Weise  erreicht :  Die  Welle  a 
wird  durch  eine  Kiemenscheibe  in  constantc  Umdrehung  versetzt;  auf  a  ist  ein 
Zahnrad  b  aufgekeilt,  sowie  eine  Kurbelacheibe,  welche  den  Knrbelzapfen  einer 
Stange  d  aufnimmt.  In  der  Stange  d  befinden  sich  die  Lager  der  Zahnräder  c, 
f,  g  und  h,  welche  die  drehende  Bewegung  durch  das  Zahnrad  b  empfangen  und 
dnrch  i  auf  die  4  Walzen  Ai,  Ki,  Ai,  K^  abgeben.  Dreht  sich  nun  a,  so  wer- 
den sämmtliche  Zahnräder  in  Drehung  versetzt  und  zugleich  wird  die  Enrbel- 
scheibe ,  der  Knrbelzapfen  der  Stange  ä  .und  somit  das  Lager  des  Zahnrades  c 
nach  oben  bewegt,  während  die  Achse  der  Zahnräder  g  und  h  eine  schwingende 
Bewegung  ausführt,  wodurch  die  Walzen  ebenfalls  bin-  und  herbewegt  werden, 
jedoch  zugleich  durch  die  coostant«  Drehung  der  übertragenden  Zahnräder  c  und  f 
eine  gewisse  Drehung  nach  einer  Richtung  beibehalten. 

Bei  der  angegebenen  Maschine  macht  die  Antriebswelle  a  125  Umdrehun- 
gen pro  Minute  und  werden  für  jede  Umdrehungszahl  der  Welle  253  mm  Faser- 
blnge  eingezogen,  204  mm  zurückgeführt,  daher  Überhaupt  nur  253  — 204^49  mm 
vorwärts  transportirt,  sodass  jede  Stelle  der  zngefllhrten  Fasern  253  :  49  ^  5  mal 
zwischen  die  Walzen  kommt.  Die  Maschine  liefert  600 — 750  kg  Flachs  pro  Tag 
von  10 — 12  Arbeitsstunden.   Kraftbedarf  0,55  IF.   Die  Omndfläche  ist  1,5  X  1,27  m. 

Die  Kaselowsky'sche  Brechmaachine,  Fig.  745,  besteht  in  einem  Paar  geriffelter  Zufuhr- 
walzen  AA,  einer  sich  drehenden  Trommel  C  mit  eingesetzten  stumpfen  Messern  nnd  einer  Lade  B  mit 
4  ähnlichen  Messern.  Die  Hanptbetriebswelte  Ü  wird  durch 
eine  Riemenscheibe  in  Bewegung  gesetzt  nnd  ist  im  höchsten 
Punkte  der  Haachiue  gelagert;  dieselbe  iat  auf  die  I^nge  der 
Lade  gekröpft.  Die  Antriebswelle  macht  200  Umdrehungen; 
Lieferung  600  kg  Flachs  pro  Tag,  Kraftbedarf  0,5  ff,  Grund- 
fläche 1  X  1,5  m. 

Die  Schwingmaschine  mit  verticaler  Bewe- 
gung, Fig.  746,  hat  4—8  Arme,  deren  Messer  sich  in  einer 
Kreisebene  bewegen.-  Die  wirksamen  Kanten  deraetben  atehen 
von  der  Welle  am  63  cm  und  vom  Schwingstocke  K  um  32  bis 
50  mm  ab.  Die  Welle  macht  100 — 120  Umdrehnngen.  Lieferung  pro  Tag  50  kg  geacbvungener  Flachs; 
Eraftbedarf  0,5  IP,  Grundfläche  2,3  X  2,6  m. 

Hundb.  d.  Hucb.-Coiutr.  m.  23 
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Die  Schvingmasctiine  mit  Cyliiiderbewegnng,  Fig.  747,  bat  4  Messer  .-i^,  die  auf  dem 
UmfaDge  eines  Rades  B  vertheüt  Bind  und  parallel  zu  der  Welle  stehen.  Der  Schwingatoek  C  ist  federnd 
angeordnet.  Die  Welle  macht  200  Umdrehungen;  Lieferung  und  Kraftbedarf  sind  dieselben  wie  bei  der 
letztgenannten  MaBchine,  Grundfläche  1  X  1,5  m. 

100  kg  gut  geräatete  Flachsatengel  ergeben  durcfaschnittlicb  20  Proo.  rein  geschwungenen  Flachs, 
6  Proc.  Schwingheede  (Codilla),  13  Proc.  Äbfallbeede,  60  Proo.  SchKben  nnd  I   Proc.  Staub. 


S.   Das  He«lielB. 

Nach  dem  Schwingen  ist  zonächet  eine  weitere  Entfernung  der  holzigen  Theile  vorzunehmen,  ver- 
bunden mit  einer  Zertheilung  und  Gleiohlegung  der  Fasern;  es  geschieht  dies  durch  das  Hecheln.  Das- 
selbe besteht  darin,  dass  man  den  Flachs  mit  Kämmen  ron  wachsender  Feinheit,  d.  h.  zunehmender  Dich- 
tigkeit oder  Feinheit  der  Bezahnnng  kämmt.  Dabei  werden  die  kürzeren  Fasern  ansgeachieden  nnd  unter 
dem  Namen  Werg  oder  Heede  besonders  rerarbeitet. 

Man  sortirt  den  Flachs  vor  dem  Hecheln  etwa  in  folgende  Gattungen: 
Die  erste  Sorte  ist  lang,  rein,  feinfaserig,  kräftig  und  schwer.     Hechel- 
ertrag 45 — 60  Proc,  Spinnnmmer  über  No.  40,  Abfall  3 — 5  Proc, 

Die  zweite  Sorte  ist  mittellang,  krllftig  und  ziemlich  rein,  aber  trocken 
und  grobfaserig.  Hechelertrag  35  —  45  Proo.,  Spinnnmmer  30  —  40,  Abfall  4 
bia  7  Proc. 

Die  dritte  Sorte  ist  kurz,  trocken,  rauh  und  voll  Werg  und  SolAben. 
Hechelertrag  unter  35  Proc,  Spinnnmmer  unter  No.  30,  Abfall  6—10  Proc. 

Die  einfache  Hechelmaachine  für  Lang  flachs  (von  Combe  u.  a,), 
Fig.  748,  enthält  8  Hechelstäbe  CC  (toola)  von  je  305  mm  \\1"  engl.)  Länge 
nnd  zunehmender  Feinheit  der  Hechelzähne;  die  lAnge  der  Nadeln  beträgt  29  mm 
(l'/s  Zoll).  Der  Flachs  wird  zwiachen  Zangen  A  gespannt  und  mit  denaelben 
auf  die  Führung  B  gehängt.  Diese  steht  mittelst  der  Kette  F,  an  welche  znr 
Ausbalancirung  ein  Gegengewicht  H  angeschlossen  ist,  mit  einem  Hebel  /  in  Ver- 
bindung, der  durch  die  Scheibe  /.  auf  nnd  nieder  bewegt  wird  und  seine  Be- 
wegung auf  die  Führung  B  und  damit  anf  die  Zange  A  überträgt  Die  Hubhöhe 
derselben  beträigt  305—508  mm  (12 — 20  Zoll);  Durchmesser  der  unteren  Hechel- 
walzen D  178  mm  (7").  Geschwindigkeit  der  Hechelaläbe  1600  —  1800  Zoll 
(40 — 45  m)  pro  Hin.  Der  Wagen  macht  6 — 10  Hübe  pro  Uin.  Die  Maschine 
-  m    ,iB  verarbeitet  pro  Tag  von   1 2  Arbeitsstunden  500 — 600  kg  geschwungenen  Flachs. 

^  "*■  Kraftbedarf  0,62  ffi     Grundfläche  4,50  X  1,45  m. 

Zur  Bedienung  von  einem  Paar  Hechelmaschinen  sind  erforderlich  4  Spitzer,  8  —  9  Knaben  zum 
Ein-  und  Ausspannen,  3  Resortirer. 

Der  obigen  Sortirnng  entsprechend  wählt  man  folgende  Feinheitagrade : 


Art  der  Wergabnabme  .  . 
Anzahl  der  H«chelitäbe 
TheiluDj;  der  , 
No.  des  Heoheljtabes  .  . 
Nadeln  auf  25  mm  (I  Zoll) 
Dnhtnummer  engl.  ,  .  , 
Rnhen 

Art  der  WergabnBhine  .  . 
Aniabl  der  HeohelitKbe 
Theilung  dei  . 
No.  des  Hechelstabes  .  . 
Nadeln  auf  25  mm  (I  ZoU) 
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Die  doppelte  Hechelmaschine  (von  Homer),  Fig.  749  ist  in  jeder  Weise  einem  Paar  einfacher 
Haschinen  gleich  zn  setzen,  abgesehen  von  dem  geringeren  Kraft-  und  Raumbedarf.    Die  Antrielw welle  macht 

100  Umdrehungen,  die  unteren  Hechelwalzen  haben  356  mm  {14  Zoll)  Durch-  

measer.  Omndfläche  1,7  X  4,25  m,  Kraftbedarf  0,7  5  H*,  alle  Übrigen  Angaben  wie 
fOr  die  einfache  Hechebnaschine.  Die  Wergabnahme  geschieht  dnrch  Stangen. 

Die  Verarbeitung  des  Hanfes  gleicht  der  des  Flachsee,  nur 
aind  die  Haschinen  kräftiger  gebant.  Ans  100  kg  gebrochenen  und  ge- 
schwungenen Hanf  erhUt  man  beim  Hecheln  44—68  kg  reinen  Spinnhanf, 
1—6  kg  unbrauchbaren  Abfall  (SchHben);  das  Uebrige  iet  Werg. 

Nach  dem  Hecheln  wird  der  gehechelte  Langflachs  und  das  ausge- 
hechelte Werg  sortirt  und  jedes  besonders  verarbeitet. 


1.   Das  Torapümen  des  Langflaehsei. 

Der  gehechelte  Flachs  kommt  znnächat  auf  die  Anlegemaschine 
znr  Bildung  eines  Bandes  von  parallel  liegenden  und  gerade  ausgestreckten 
Fasern,  welche  die  Grundrage  des  künftigen  Fadens  bilden.    Fig.  750  zeigt  fig-  ^1■»■ 

die  Construction  einer  Anlegemaschine,  welche  fUr  die  gleichzeitige  Her- 
stellung von  6  Bändern  eingerichtet  ist,  doch  findet  man  auch  noch  viele  mit  4  Bändern.    Die  Bänder  wer- 
den beim  Austritt  aus  der  Maschine  durch  die  Walzen  f  vereinigt  und  fallen  dort  in  einen  untergestellten 
Blechtopf. 

Die  der  Länge  nach  auf  dem  endlosen  Tische  a  aufge- 
legten Flachsriaten  gehen  durch  die  Führungen  b  zwischen  den 
Kinziehwalzen  c  durch  und  passiren  eine  Reihe  feiner  Hecheln  d,  : 
weiche  auf  horizontalen  Stäben  befestigt  sind  und  sich  mit  einer 
der  Umfangsgeschwindigkeit  der  Walzen  gleichbleibenden  Geschwin- 
digkeit bewegen.  Die  Stäbe  greifen  mit  ihren  Enden  in  die  Gänge 
einer  Schraube,  durch  deren  Drehung  sie  vorirtrts  geschoben  wer- 
den. Der  von  den  Hecheln  mitgefUhrte  Flachs  tritt  nun  zwischen 
die  Streckwalzen  e  e,  welche  sich  mit  bedeutend  grösserer  Geschwin- 
digkeit drehen  als  das  erste  Walzenpaar  c;  die  untere  Walze  ist 
aus  Gnsseisen,  die  obere  aus  hartem  Holze.  Die  Flachsstreifen 
werden  dann  um  die  schrägen  Einschnitte  der  durchbrochenen  Band- 
platte s  gezogen,  miteinander  zwischen  die  Abzugswalzen  ff  ge-  pig.  tso. 
fuhrt  und  von  diesen  als  Band  in  den  Bleehtopf  geliefert.    An  dem 

Ende  der  einen  Abzugswalze  /"befindet  sich  eine  endlose  Schraube,  die  ein  Zählwerk  in  Bewegung  setzt 
und  je  nach  einer  gewissen  Anzahl, von  Umfingen,  d.  h.  nachdem  eine  gewisse  Länge  in  den  Blechtopf 
geliefert  worden,  eine  Glocke  ertönen  lässt. 

Die  Walzen  sind  mittelst  einer  Hebel  Verbindung  dareh  Gewichte  belastet  und  nimmt  man  das  An- 
satzgewicht für  500  Yards  Klingellänge  durchschnittlich:  für  No.  12  ca.  10  kg,  fUr  No.  20  ca.  7"/!  kg, 
nir  No.  30  ca.  6  kg,  für  No.  40  ca.  5  kg,  fHr  No.  60  ca.  iVi  kg.  Die  Grundfläche  variirt  von  4,15  X  2  m 
bis  3,3  X  1,4  m,  der  Kraftbedarf  pro  Band  von  0,135  bis  0,205  ffi  FUr  alle  übrigen  Angaben  siehe  die 
folgende  Tabelle  auf  Seite  180  und  181. 

Nun  hat  ein  weiteres  Strecken  und  Donbliren  stattzu-  g 
finden  und  dient  dazn  die  in  Fig.  751  dargestellte  Streck- 
maschine.  Während  die  meisten  Spinnereien  für  die  gröberen 
Game  zwei,  fUr  feinere  drei  Streckmaschinen  anwenden,  giebt 
es  doch  auch  viele  Spinnereien  für  Langflachs,  welche  durchweg 
drei  Streckmaschinen  anwenden.  Die  mit  Band  geftUlten  Kan- 
nen werden  unter  den  Zuführrahmen  a  gesetzt,  und  werden 
die  Bänder  c  über  in  dem  Rahmen  befindliche  Walzen  b  durch 
die  drei  BinfOhrwalzen  dedi  eingezogen.  Von  diesen  Walzen 
werden  die  beiden  unteren  featgelagerten  Walzen  d  und  dj  durch 
Räderübersetznng  angetrieben,  während  die  obere  Walze  e,  aus 
einzelnen  Enden  bestehend,  nur  dnrch  Friction  mitgenommen 
wird.  Die  Bänder  passiren  dann  die  Hechelstäbe  f  und  geben 
hierauf  durch   die  Streckwalzen  gg,    hinter  welchen   sie,    zn  Fi«,  t&i. 

mehreren  durch  eine  Platte  mit  schrägen  Einschnitten  vereinigt, 

durch  die  Abzngswalzen  Ah  in  die  Kannen  befördert  werden.  Die  Grundfläche  tHi  eine  Haschine  mit  zwei 
Köpfen  variirt  von  2,22  X  1,35  m  bis  2,65  X  2,1  m,  der  Kraftbedarf  pro  Band  von  0,024  bis  0,094  !P. 
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In  den  Mittelnummern  ist  für  100  Bänder  der  Anlege-  und  Streckmaschinen  an  Kraftbedarf  4,5  bis  5  BP 

zu  rechnen. 

Das  gestreckte  Band  ist  nun   noch  mehr  zu  verfeinern  und  ihm  zugleich  eine  schwache  Drehung 
zu   ertheilen,   sodass  es  einen  groben  und  lockeren  Vorgespinnstfaden  bildet.     Es  geschieht  dies  auf  der 

Spindelbank^  und  werden  die  Bänder  von  der  letzten  Streckmaschine 
der  Spindelbank  gewöhnlich  einfach  vorgesetzt,  sodass  eine  Doublirung  nicht 
mehr  stattfindet;  nur  bei  sehr  feinen  Nummern  lässt  man  die  Bänder  doppelt 
in  die  Vorspinnmaschine  gehen.  Fig.  752  zeigt  eine  Vorspinnmaschine.  Die 
von  den  Kannen  kommenden  Bänder  passiren  den  Zuführrahmen  (Z,  darauf 
die  Zuführwalzen  b  und  werden  dann  von  den  Spitzen  der  oberen  Reihe 
der  Hechelstäbe  c  erfasst  und  fortgeführt.  Von  diesen  werden  sie  durch  die 
Abftlhrwalzen  d  wieder  herausgezogen  und  gelangen  endlich  auf  die  Spindeln, 
wo  die  Flügel  e  ihnen  Drehung  geben,  und  deren  Spulen  /sie  als  fertiges  Vor- 
gespinnst  aufwickeln.  Die  Drehung  pro  Zoll  macht  man  so  gering  als  mög- 
lich, durchschnittlich  für  Langflachs  =  0,45  YN,  wobei  N  die  Nummer  des 
Vorgarnes  bedeutet.  Die  Grundfläche  für  eine  Maschine  mit  6  Köpfen  variirt 
von  5,45  X  1,45  m  bis  6,2  X  1,85  m.  Der  Kraftbedarf  für  100  Vorspindeln 
beträgt  in  den  Mittelnummern  2,5  bis  3  H^. 

Folgende  Regeln  sind  für  die  Vorspinnerei  zu  beachten:  Möglichst 
viele  Doublirungen  sind  anzustreben,  dagegen  erzeugen  zu  hohe  Verzüge 
dünnstelliges  Garn.  Man  giebt  die  grössten  Verzüge  auf  den  Anlegemaschinen  und  verringert  dieselben 
nach  der  Vorspinnmaschine  hin.  Die  Geschwindigkeiten  berechnet  man  so,  dass  die  gesammte  Lieferongs- 
länge  aller  Bänder  einer  Maschine  etwas  grösser  ist  als  die  gesammte  Einzugslänge  aller  Bänder  der  fol- 
genden Maschine. 

In  neuerer  Zeit  wählt  man  häufig  die  Anordnung  der  Systeme  so,  dass  auf  2  Anlegemaschinen 
3  Streckmaschinen  mit  je  3  Köpfen  und  eine  Vorspinnmaschine  mit  70  Spindeln  kommen. 


Fig.  752. 
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S.  Dm  TonpluiM  des  Wergs. 

Die  Spinnerei  des  Wergs  besteht  im  weaentlichen  darin,   daas  dasaelbe  nach  Art  der  Baumwolle 
gekratzt  and  in  Binder  verwandelt,  dann  aber  anf  ähnliche  Weise  wie  der  I/aogflachs  behaDdelt  wird.    Die 
mit  Schüben  stark  rernn reinigten  groben  Wergsorten  bedürfen   zuerst   einer  Reinigung  mittelst  Schnttelns 
oder  Schlagens,  welche  meist  anf  Reiniguagsmaschinen  statt- 
findet, die  dem  bei  der  Baumwollspinnerei  beschriebenen  Oeff-  ' 
ner  ähnlich   sind.     Fig.  753  ist  eioe  Werganflockemngsma- 
Bchine,  die  ähnlich  dem  Oeffner  fUr  Baumwolle  von  Taylor 
Lang  &  Co.   constrnirt  ist.     Das   Werg  wird   mittelst   des 
Lattentnches  a  nnd  der  beiden  geriffelten  Speisewalzenpaare 
bc  der  Trommel  d  zngefUhrt,  welche  mit  8  Querreihen  Dau- 
men besetzt    ist;    dieselben   stehen   in  Zwischenräumen   von 
24  mm   und   34  Stück   in  jeder  Reihe,     e  ist  ein  aus  guss- 
eisemen  Platten  zosammengesetzter,  innerlich  mit  qnerlaufeu- 
dea  Rippen  besetzter  Hantel,  die  obere  Hälfte  der  Trommel 

konisch  nmschliesaend ;  /  ist  ein  Rost  zum  Hindurchfallen  der  pig,  -j^. 

Schaben;  g  ein  Lattentuch  zum  Austragen  des  Wergs,  darüber 

befindet  sich  eine  Siehtrommel  zur  Abführung  des  Staubes;  k  ist  der  dazu  erforderliche  Ventilator.    Durch 

die  Maschine  werden  etwa  loo/o  Staub  and  Schaben  aus  dem  Werg  ausgeschieden,  doch  wird  letzteres  dabei 

stark  angegriffen.     Die  Haaptdimensionen  siud  folgende; 

Durchmesser  der  Trommel  1  m, 

do.  „     Speisewalzen     75  mm, 

do.  „     Siebtrommel    475     , 

des  Ventilators 


Umdrehungen  600  in  der  Minute, 
do.  19,5    „      . 

do.  15,8    ,      „  , 


Die  Arbeitsbreite  ist  0,82  m,  die  stündliche  Leistung  100  kg,  der  Krafthedarf  3,02  H>,  die  Grundfläche  1,4X3  n 
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Die  Eratzen  oder  Karden  haben  eebr  grosse  Aehnlichlieit  mit  den  bei  der  BaumwoUrerarbei- 
tnng  gebrlnchlichen,  nnterscbeiden  sich  jedoch  von  denselben  zunächst  dadurch,  dasa  statt  der  flachen  Deckel 
über  dem  Tambonr  drei,  vier  oder  mehr  Paar  Arbeits-  und  Wenderwalzen  angebracht  Bind,  Femer  be- 
deckt der  Kratzenbeschlag  sämmtlieher  Walzen  meist  nicht  die  ganze  Oberfläche,  sondern  ist  durch  schmale 
Zvischenrämne  in  zwei  oder  drei  ringförmige  Streifen  abgetheilt,  sodass  das  Ganze  wie  eine  Vereinigung 
von  ebensovielen  schmalen  Kratzmaschinen  erscheint,  indem  jede  Abtheilung  eine  getrennte  Portion  Werg 
bearbeitet  nnd  in  ein  Band  verwandelt.  Der  Beschlag  der  Karden  für  Werg  ist  viel  stärker  als  für  Banm- 
wolle,  und  werden  die  mit  rnnden  Spitzen  versehenen  Drahthäkchen  aus  Eisen  oder  Stahldraht  von  bedeu- 
tender Dicke  angefertigt  und  in  sehr  dickes  Leder  eingestochen. 

Das  gekratzte  Werg,  welches  wattenfdrmig  auf  der  Trommel  vertheilt  ist,  wird  auf  stets  gleiche 
Weise  abgetäst  und  geschieht  dies  entweder  mittelst  eines  auf- und  niederschwingendeu  Kammes  (Hacker) 
oder  —  ohne  Kamm  —  durch  zwei  aufeinander  liegende  glatte  eiserne  Walzen,  welche  sich  continuirlicb 
drehen.  Hinter  dem  Kamroe  oder  den  Abzngswalzen  folgt  eine  trichterförmige  Rinne  aus  Blech,  in  wel- 
cher die  Watte  beim  Durchgänge  zn  einem  Bande  zusammengedrängt  nnd  aus  welcher  das  Band  durch 
Streckwerke  hervorgezogen  wird,  nm  in  Blechkannen  gefüllt  zu  werden. 

Während  früher  meist  Vor-  nnd  Feinkarden  angewendet  worden,  bedienen  sich  neuere  Spinnereien 
mehr  der  einfachen  Kardirung  und  suchen  die  sorgiHltige  Reinigong  des  Werges  durch  eine  geringere  Zu- 
führung nnd  langsame  Bewegung  der  Arbeiterwalzen  zu  erreichen.  Doppelte  Kardirung  giebt  mehr  Abfall 
nnd  schwächeres  Garn  als  einfache. 

Eine  Karde  mit  Zuftthrungstisch  ist  in  Fig.  754  gezeichnet.  Dieselbe  besteht  ans  einer 
Trommel  A,  die  sich  in  der  Richtung  des  Pfeiles  dreht  nnd  welcher  das  auf  dem  endlosen  Tuche  a  aus- 
gebreitete Uaterial  durch  die  Speisewalzen  bb  zugeführt  wird.  Auf  die  Speisewalzen  folgt  eine  dicht  am 
Umfange  der  letzteren  nnd  der  Trommel  sich  bewegende  Walze  B,  Speise  wen  de  walze  genannt;  alsdann  fol- 
gen 7  Paar  mit  dem  Umfange  der  Trommel  und  unter  sich  in  naher  Berührung  befindücbe  Watzenpaare  CD, 
jedes  ans  einer  Wendewalze  C  nnd  einer  Arbeitswalze  D  bestehend.  Auf  diese  folgen  drei  grosse  Walzen, 
die  Abnehme-  oder  Kiunmwalzen  E. 

Haoptrerhältnisifi  der  gebräuohliohaten  Karden. 


GarnnnmrüBr 

6-12 

14—18 

20—25 

30-35 

60 
1524 

60 
1524 

60 
1524 

60 
1524 

da. 

derSpeUewa^nl^"""^ 

2 

51 

2 
51 

51 

2 
5t 

do. 

Arbeiter     .     .     {  ^»U  "^ 

7 
178 

7 

178 

152 

5 
127 

d». 

Wender     .    .    {  2°"  ^^^ 

8 
303 

8 
203 

178 

6 
152 

do. 

" "      .     1             ^^ 

14 
356 

14 

356 

356 

44 
356 

Aozahl 

der  Paar  Arbeiter  und  Wender    . 

6 

6 

8 

do. 

3 

3 

3 

Nadeln  auf  der  Trommel  pro  |  ^""  *"^^ 

3 
1,17 

■i;" 

1,57 

5V. 
2,1G 

Drahtnu 

mmer  der  Trommel 

14 

15 

16 

19 

,    SpeiBeiraben .    .    .    . 

13 

14 

16 

.     Arbeiter  und  Wender . 

14—18 

15—19 

16-20 

n— 21 

,     Abnehmer      .... 

17—19 

18-20 

J9-21 

21—23 

Fig.  7 


Damit  die  Abnahm«  der  Heede  möglichst  vollständig  geschehe,  steht  die  erste  Abnehmerwalze  am 
weitesten  von  der  Trommel,  nimmt  daher  die  gröbsten,  längsten  aber  auch  unreinsten  Fasern  von  der- 
selben ab;  die  zweite  steht  lAher  und  die  dritte  am  nächsten  zur  Trommel,  empfangt  also  die  feinsten 
nnd  reinsten  Fasern.  Von  den  Abnehmer  walzen  wird  das  Material  durch  in  der  Figur  nicht  gezeichnete 
Hacker  in  Form  von  drei  fUr  sich  zusammenhängenden  Vliessen  abgenommen  nnd  durch  Trichter  zn  Bän- 
dern zusammengezogen,  die  durch  die  Abzngswalzen  FG  verdichtet  und  weitergcleitet  werden.  HXnfig 
täast  man  die  Bänder  der  ersten  Abzngswalzen  mit  denen  der  zweiten  nnd  diese  wiederum  mit  denen  der 
dritten  zusammenlaufen,  sodass  man  alle  zusammen  zu  einem  Bande  mittlerer  Feinheit  vereinigt 

Die  Trommel  macht  200  Umdrehungen,  die  Arbeitsbreite  beträgt  1,83  m,  der  Kraftbedarf  2  bis 
2,5  IP,  die  Grundfläche  3,30  X  3,65  m.  Die  möglichen  Verzüge  zwischen  Speise  -  nnd  Abziehwalze  «nd 
9,5  bis  17,5,  die  des  Streckkopfes  3  bis  6.  In  beiden  Fällen  wählt  man  geringe  Verzttge,  da  diese  für 
die  Gleichmässigkeit  des  Games  von  Vortheil  sind.  Für  die  Elingeltänge  von  500  Vards  nimmt  man  fol- 
gende Ansatzgewichte :  Für  No.  6-Gara  7"/i  kg,  für  No.  12  =  6  kg,  fllr  No.  18  =  4'/!  kg,  für  No.  25  = 
4  kg,  fUr  No.  35  =  3  kg.     Die  tägliche  Lieferung  siehe  in  der  Tabelle  fllr  Vorspinnmaschinen. 

Die  Kardenhänder  werden  mehrmals  donblirt  und  gestreckt  auf  zwei  oder  drei  Streckmaschiuen, 
ehe  sie  auf  die  Vorspinnmaschinen  übergehen. 


DteStreck-  undVor- 
spiDDmaachi&en  uaterschei- 
den  sich  von  den  Streckmaschi- 
oen  nnd  Vorspinnmaachineu  fUr 
Flachs  hanptaächlioh  nur  durch 
die  kOrzere  Distanz  im  Streck- 
verk.  Fttr  grObere  Oarnnammem 
benotzt  man  zwei,  für  feinere  bis- 
weilen auchdreiStreckmascbinen, 
doch  mit  dann  der  Streckkopf 
der  Karden  weg.  Im  allgemei- 
nen i^ebt  man  nur  halb  soviel 
Verzug  wie  bei  Langflachs;  zn 
starke  VersUge  erzeugen  dUnn- 
stelliges  Garn.  Langes  Werg 
vertrftgt  sUrkeres  Versieben  als 
kurzes.  Im  Hbrigen  gelten  die 
ftlr  das  Vorepinnen  des  Lang- 
flachses  gegebenen  Regeln. 

Die  Omndfliche  für  eine 
Streckmaschine  mit  3  Köpfen 
variirt  von  2,85  X  1,20  bis 
3,t5  X  1,4  m,  der  Eraftbedarf 
pro  Band  von  0,023  bis  0,0063  5*. 
Fttr  alle  übrigen  Angaben  siehe 
die  Tabelle. 

Bei  der  Vorspinn- 
maschine beträgt  die  Drehung 
pro  Zoll  Vorgarn  je  nach  der 
lAnge  der  Faser  0,65  Yn  bis 
0,8  ^N.  Die  Orunddäcbe  lllr  eine 
Uaschine  von  50  Spindeln  variirt 
von  6,2  X  1  bis  6,65  X  1,2  m, 
der  Kraftbedarf  von  2,5  bis  3  H>- 


i 

5 

5.^-.^-.    S^-..o.             -..=12       »-.tI-E 

s 

»«22--?%|^-£i-Js=->Sf .» ,,,,,, 

li 

""■2S'"i-is5"S~E-S"222;?S"7''"  1  1  1  1  1  1 

C.  Das  Felnsplnnen. 

Das  Voi^espinnst  wird 
auf  den  Feinspinnmaschi- 
nen bis  EU  einer  dem  Feinge- 
Bpinnste  entsprechenden  Feinheit 
ausgezogen,  der  gestreckte  Fa- 
den, um  ihm  Zusammenhang  und 
Festigkeit  zu  geben,  genügend 
gedr^t  nnd  dann  auf  Spulen  auf- 
gewunden. Die  Feinspinnmaschi- 
nen sind  stets  nach  dem  Systeme 
der  Water-  oder  Drossel- Maschi- 
nen, bei  welchem  diese  drei  Vor- 
richtungen in  ununterbrochener 
Folge  geschehen,  gebaut  (siehe 
Seite  162).  Die  Haschinen  be- 
sitzen ein  Streckwerk  zum  Ver- 
ziefaen  des  Vorgarnes,  Spindeln 
mit  FlUgeln  nnd  Spulen  zum 
Drehen  des  gestreckten  Fadens 
und  unmittelbaren  Aufwinden  des 
80  gebildeten  Feingarnes.  Das 
Streckwerk  erhXlt  bei  den  Ma- 
schinen   eine   verschiedene   An- 
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Ordnung;  jenachdem  das  Vorgespinnst  trocken,  oder  unter  Anfeuchtung  mittelst  kalten  Wassers  (halbnass), 
oder  endlich  unter  Anwendung  von  heissem  Wasser  (nass)  versponnen  wird.  Man  unterscheidet  dement- 
sprechend: Trocken-,  Halbnass-  und  Nass-Feinspinnmaschinen.  Game  von  No.  1  bis  3  werden  gewöhnlich 
auf  trockenem  Wege,  von  No.  4  aufwärts  auf  nassem  Wege  versponnen. 

Fig.  755  zeigt  eine  Trockenspinnmaschine,  und  sind 
auf  einem  Rahmen  zu  jeder  Seite  der  Maschine  A  nebeneinander 
die  Yorspinnspulen  C  über  Stifte  gesteckt,  von  welchen  die  Fä- 
den durch  Oeffnungen  der  Führung  a  hindurch  nach  den  Ein- 
ziehwalzen D  gelangen.  Die  äussere  Walze  ist  durchgehend  auf 
ihrer  ganzen  Länge  mehrmals  gelagert  und  empfängt  zugleich 
die  Bewegung;  die  hinteren  Walzen  sind  Druckwalzen  und  sitzen 
zu  je  zwei  auf  einer  gemeinschaftlichen  Achse,  die  an  den  Enden 
in  Ständern  gefülirt,  in  der  Mitte  durch  Gewichte  b  belastet  ist; 
beide  Walzen  sind  aus  Eisen  und  geriffelt.  Damit  der  Vorge- 
spinnstfaden  nicht  immer  an  ein  und  derselben  Stelle  diese  Wal- 
zen passirt,  ist  die  Führung  a  entweder  verstellbar,  oder  erhält 
mittelst  Schnecke,  Schneckenrad  und  einer  mit  letzterem  excen- 
trisch  verbundenen  Schubstange  eine  selbstthätige,  ganz  langsam 
in  der  Längenrichtung  hin-  und  hergehende  Bewegung,  sodass 
Ml  ^.v     yy  vy      zT  M        dic  Vorgamfädcn  alsdann  allmählich  die  ganze  Breite  der  Ein- 

F** -^JtT  X    Ntt^Z yj       zugwalzen  e»tlang  und  wieder  zurück  geführt  werden,  wodurch 

J   (  y  eine  gleichmässige  Abnutzung  derselben  auf  der  ganzen  Breite 

Fig.  755.  erreicht  und  ein  Einlaufen  an  einer  Stelle  vermieden  wird. 

Die  weitere  Führung  des  Vorgarnfadens  nach  den  Streck- 
walzen EF  findet  bei  vorliegender  Maschine  zunächst  unter  dem  Gylinder  c  und  dann  über  Ci  statt  Die 
beiden  Gylinder  c  und  ci  erhalten  ebenfalls  Drehung.  Die  äusseren  Streckwalzen  sind  eiserne,  an  der 
Oberfläche  schwach  eingerissene,  ca.  20  mm  breite  Gylinder,  die  sämmtlich  auf  einer  durchgehenden  Welle 
befestigt  sind.  Die  Druckwalzen  F  sind  aus  hartem  Holze  hergestellt  und  sitzen  zu  je  zwei  auf  einer  ge- 
meinschaftlichen Achse,  die  an  den  Enden  in  besonderen  Ständern  geführt,  in  der  Mitte  durch  Federn  oder 
durch  Gewichte  belastet  ist.  Die  Streckwalzen  liefern  den  genügend  fein  ausgezogenen  Faden,  nachdem 
derselbe  durch  die  Augen  des  Führungsbretes  e  gegangen  ist,  nach  den  Flügeln  /)  die  mit  den  Spindeln 
bewegt  werden,  zu  den  Spulen  H,    Die  Bewegung  der  Spindeln  geschieht  von  der  Trommel  B  aus  durch 


Schnüre,  bei  schwereren  Maschinen  durch  baumwollene  Bänder. 
Hauptverhältnisse  der  gebrauoblioliBten  Trockenspinnmaschinen. 


Garn  No. 


Theüung  der  Spindeln {    ^^^^  ^^^ 

Durchmesser  der  Streokwalzen .     .     .    i  ^^ 

l  mm 

do.  der  Einziehwalzen     .     .    \    ^^^^  ^'^ß^* 

l  mm 

Höhe  der  Spulen    .......    I    ^^^^  ^^ß^" 

'^  l  mm 

Mögliche  Verzuge 

Durchmesser  der  Trommel    .     .    .     .    {    ^^^  ®"«^- 

l  mm 

do.  der  Spindelwirtel      .     .    {    ^^^  ®^ 

Spindeldrehungen  pro  Minute 

Mögliche  Drehungen  pro      .     .     .     .    {    ^^^  ^^«^' 

Kraftbedarf  für  100  Spindeln  in  H^ 


4V« 
114,3 

4 

101,6 

iVa 
38,1 

4V» 
114,3 
3-8 
10 
254 
2 
50,8 
2000 
1,5—7 
0,59—2,75 
5,7-7,2 


4 

3V2 

101,6 

88,9 

4 

4 

101,6 

101,6 

iVi 

IV* 

38,1 

38,1 

3»/4 

3V» 

95,2 

88,9 

3-9 

3—9 

10 

10 

254 

254 

l»/4 

iVi 

44,4 

38,1 

2300 

2600 

1,8—8 

1,95-9,5 

0,7—3,15 

0,77-3,74 

3,8—5,2 

2,9—3,6 

Da  beim  Trockengespinnst 
die  Faser  nicht  zerrissen  wird 
und  die  Drehung  geringer  ist  als 
beim  Nassgespinnst^  so  zeichnet 
sich  dasselbe  vor  letzterem  durch 
grosse  Haltbarkeit  und  (jeschmei- 
digkeit  auS;  hat  dagegen  eine 
rauhere  Oberfläche  als  letzteres. 
Die  Distanz  im  Streckwerk  be- 
trägt für  Flachs  18;  fbr  Werg 
9  engl.  Zoll.  Der  Eraftbedarf 
für  100  Spindeln  berechnet  sich 

11  5 
nach  der  Formel  H*=  — ;=,  wo- 

yw 

bei  N  die  Garnnummer  bedeutet. 
Bei  Flachs  kann  man  10, 
bei  Werg  6  Trockenspindeln  auf 
eine  Vorspindel  rechnen.  Den  Ver- 
zug nimmt  man  bei  Flachs  nicht 
gern  über  7,  bei  Werg  nicht  über  6. 


Die  Drehungen  pro  Zoll  Trockengespinnst  betragen  für 

Kettengarn  aus  Flachs  ifiyWj  Kettengara  aus  Werg  2'\/N. 

Schussgarn  aus  Flachs  l,6yiV,  Schussgarn  aus  Werg  IfiyW. 

Die  Länge  und  Spindelzahl  sind  von  der  Breite  des  Spinnsaales  abhängig,  die  Breite  einer  Maschine 
mit  zwei  Spindelreihen  beträgt  2  m. 

Bei  den  Kass-Feinspinnmaschinen  vnrä  der  Vorgespinnst£aden,  ehe  er  zu  den  Einzugs- 
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Fig.  756. 


Hanptrerhaltiiisse  der  gebränohlichsten  Hasspinnmasohinen. 


walzen  gelangt,  durch  heisses  Wasser  gezogen.  Fig.  756  stellt  eine  Nasspinnmaschine  dar.  Die  Maschinen 
werden  auch  meistens  doppelseitig  gebaut,  besitzen  also  zwei  Reihen  Spindeln,  welche  ihren  Antrieb  von 
der  Trommel  B  erhalten.  Die  Yorgespinnstspulen  sind  in  zwei  Etagen  im  Spiilengestell  c  angeordnet  und 
gehen  die  Vorgespinnstfäden  zunächst  über  die  Stäbe  ah  in  einen  Trog,  der 
zum  grössten  Theil  mit  Wasser  gefüllt  ist,  welches  durch  Dampf  auf  einer 
bestimmten  Temperatur  (ca.  60  bis  90  <>  C.)  gehalten  wird.  Durch  Führungen 
in  diesem  Wasser  möglichst  lange  geführt,  treten  die  Fäden  über  die  vordere 
abgerundete,  mit  Messingblech  bekleidete  Kante  des  Troges  zwischen  die  Ein- 
schnitte der  Führungsleiste  d,  welche  dieselbe  Hin-  und  Herbewegung  annimmt, 
wie  bei  den  Trockenspinnmaschinen  erwähnt  wurde,  gelangen  dann  zu  den  Ein- 
zugswalzen D  und  von  diesen  direct  zwischen  die  Streckwalzen  JtF. 

Die  vorderen  Walzen  sind  hier  stets  die  Druckwalzen,  und  es  wird  je 
ein  Einzugs-  und  Streck-Druckwalzenpaar  durch  einen  gemeinschaftlichen  Hebel 
mittelst  eines  Gewichtes  G  angedrückt.  Die  vorderen  und  hinteren  Einzieh- 
walzen, sowie  die  hinteren  Streckwalzen  sind  stets  aus  Messing  und  zwar  um 
einen  Eisencylinder  herumgegossen.  Die  Streckdruckwalzen  werden  entweder 
aus  Buchsbaumholz,  Guttapercha  oder  aus  verschiedenen  Compositionen  herge- 
stellt und  sind  zu  je  zwei  auf  einer  Achse  festgeschraubt. 

Die  Distanz  im  Streck  werk  (reach)  wird  nach  den  Zwecken  regulirt, 
für  die  das  Garn  bestimmt  ist.  Eng  gestellte  Walzen  erzeugen  ein  gleich- 
massigeres,  aber  schwaches  Garn,  grössere  Entfernung  derselben  erfordert 
besseres  Material  und  geringe  Verzüge,  im  anderen  Falle  wird  das  Garn  dünnstellig.  Deshalb  stellt  man 
die  Walzen  enger  besonders  bei  Werg-  und  Schussgamen,  weiter  voneinander  bei  Ketten-,  Zwirn-  und 
solchen  Garnen,  bei  denen  grosse  Stärke  ein  HauptbedOrfniss  ist.  Im  allgemeinen  kann  man  die  Entfer- 
nung umgekehrt  proportional  der  Quadratwurzel  aus  der  Garnnummer  machen;   als  Mittel   für  Kettengarn 

-  16  17 

dient  die  Formel  —==  bis  — t—  in  englischen  Zollen. 

Bei  Flachs  kann 
man  14  bis  15,  bei  Werg 
9  Nasspindeln  auf  eine  Vor- 
spindel  rechnen.  Den  Ver- 
zug nimmt  man  bei  Flachs 
nicht  gern  über  8,  bei  Werg 
nicht  über  7.  Die  Drehun- 
gen pro  Zoll  Nassgespinnst 
betragen  für 

Kettengarn  aus  Flachs    2  yN 

do.  „   Werg   2,3  y]V 

Sohongarn     ,  Flachs  lyS^iV 

do.  „    Werg      2V'iV 

Für  Garne,  die  vor 
dem  Weben  gebleicht  wer- 
den sollen,  rechnet  man  eine 
um  10  o/o  stärkere  Drehung. 

Alle  Walzen  sind 
stark  und  rund  geriffelt,  um 
einem  Gleiten  der  Fäden 
zwischen  den  Cylindem  vor- 
zubeugen. Die  geriffelten 
Walzen  haben  einen  um 
10^0  grösseren  umfang  als 
glatte ;  dieser  umstand  wird 
durch  die  Gontraction  des 
Garnes  wieder  aufgehoben, 
sodass  man  richtige  Resultate  erhält,  wenn  man  die  Drehung  wie  für  glatte  Walzen  berechnet. 

Der  Kraftbedarf  fttr  100  Spindeln  beträgt  ff  =  4^. 

Die  Länge  und  Spindelzahl  einer  Maschine   sind  von  der  Breite  des  Spinnsaales  abhängig,  die 
Breite  beträgt  1,55  m. 

Handb.  d.  Masoh.-Constr.  m.  24 


Garn  No. 


8—16        20—30 


35—45 


50-70 


Theilung  der  Spindeln  in  .     . 
Durchmesser  der  Spindeln  in . 


do. 


der  Einzieh  walzen  in 


{ 
{ 


f  Zoll  engl, 
t  mm 

f  Zoll  engl, 
l  mm 

f  Zoll  engl, 
t  mm 

Zoll  Durchm. 

cm 


Zoll  Dnrchm. 


cm 


Breite  der  Streckwalzen  in 
do.     der  Einziehwalzen  in 


Biffeln  der  Streckwalzen  pro  . 

do.    der  Einziehwalzen  pro 

I  Zoll  engl. 
I  mm 

f  ZoU  engl, 
t  mm 

Spulenhöhe  in \  ^""^  ^""S^' 

*^  \  mm 

Mögliche  Verzuge 

Durchmesser  der  Trommel  in  .     .     | 

do.  der  Spindelwirtel  in     \  ^®"  ®'^^^- 

*^  l  mm 

Spindeldrehungen  pro  Minute 

MöglicheDrehungen  des  Games  pro     {           ®"^ 
Kraftbedarf  ftr  100  Spindeln  H^ 


Zoll  engl, 
mm 


3 
76,2 

3 
76,2 

l»/4 

44,5 
20-24 
7,9—9,5 

20 
7,9 

19 

20,6 
3 

76,2 
5—10 

12 
304,8 

l»/8 

34,9 
2800 
5—10 
2—3,93 
3—4,2 


2»/4 

2V« 

69,8 

63,5 

2>/4 

2»/« 

69,8 

63,5 

IV2 

IV« 

38,1 

38,1 

24-28 

28—32 

9,5—11 

11—12,6 

24 

28 

9,5 

11 

»/4 

> 

19 

15,9 

"/le 

"/«• 

20,6 

17,5 

2»/4 

27« 

69,8 

63,5 

5—10 

5—10 

12 

12 

304,8 

304,8 

IV4 

IV4 

31,7 

31,7 

3200 

3500 

8—16 

10—20 

3,15-6,3 

3,93—7,86 

2,2—2,8 

1,8-2,1 

274 

57,1 

2V4 
57,1 

IV4 
31,7 
32—36 
12,6—14,2 
32 
12,6 

V- 

15,9 

"/te 
17,5 

274 
57,1 

5—10 

12 

304,8 

174 
31,7 
3600 
12—24 
4,72-9,44 
1,5-1,7 


186 

Lieferung  der  Spümmaflchinen,  In  den  Mittelnummern  kann  man  als  tägliche  Leistung  von  12  Stun- 
den pro  Spindel  16  bis  18  Gebinde  (k  300  Tards)  rechnen.     Oröbere  Spindeln  leisten  mehr  als  feine. 

Das  Weifen  der  Leinengame.  AUe  nass  (ob  mit  heissem  oder  kaltem  Wasser)  gesponnenen  Garne 
müssen ;  besonders  wenn  sie  verpackt  werden  sollen,  um  dem  Verderben  vorzubeugen,  sobald  als  möglich 
abgehaspelt  und  getrocknet  werden.  Zum  Haspeln  dient  ein  einfach  gebauter  Haspel  (Weife)  von  gewöhn- 
lich 2V2  Yards  (2,286  m)  Umfang. 

1  Faden  (Weifenumfang)  =      21/2  Yards 


1  Gebind  (lea)  =  120  Fäden  =  300 


1  Strähn  (hank)  =  12      Gebinde  =    3600  Yards 
1  Bündel  =  I62/2  Strähne  =  60000      „ 


In  den  schlesischen  Spinnerelen  ist  1  Strähn  =  10  Gebinde  und  1  Bündel  =  20  Strähne  (also 
ebenfalls  60000  Yards).     Femer  1  Schock  =12  Bündel. 

Die  Garnnumerirnng  findet,  ausser  in  Frankreich,  überall  nach  der  englischen  Methode  statt. 
Hiernach  ist  die  Garnnummer  die  Zahl,  welche  angiebt,  wieviel  Gebinde  (leas)  in  einem  engl.  Pfunde  ent- 
halten sind.     Die  auf  Seite  172  angegebene  einheitliche  Gamnumerirung  gilt  auch  für  Leinengarne. 

Das  Zwirnen  und  Glätten.  Bei  der  mannigfaltigen  Verwendung  starker  Leinengame  ist  man  unter 
Umständen  gezwungen,  dieselben  durch  Zwirnen  zu  erzeugen,  indem  man  2  bis  6,  gewöhnlich  aber  nur 
2  bis  3  Fäden  auf  Zwirnmaschinen,  meist  nass,  zusammendreht.  Wird  bei  dieser  Manipulation  Gummi- 
oder Pergamentleim- Wasser  zum  Nässen  benutzt,  so  nimmt  der  Zwim  einen  hohen  Glanz  an  und  wird  sehr 
glatt,  was  namentlich  fUr  Nähzwirn  erwünscht  ist.  Die  Dimensionen  einer  Zwimmaschine  sind  folgende: 
Theilung  der  Spindeln  je  nach  der  Feinheit  der  Garne  von  76 — 114  mm  (3— 4V2  Zoll).  Die  Trommel  hat 
305  mm  (12  Zoll)  Durchmesser,  die  Spindelwirtel  44 — 51  mm  (1^/4 — 2  Zoll),  Spindeldrehungen  pro  Minute 
2—3000.    Kraftbedarf  pro  100  Spindeln  1,5—2,5  H*- 

Das  Trocknen  der  Strähne  fand  früher  statt,  indem  man  dieselben  in  warmen  Räumen  (z.  B.  über 
den  Dampfkesseln)  vomahm;  diese  Methode  ist  jetzt  fast  ganz  durch  Trockenmaschinen  verdrängt, 
die  nach  zwei  Hauptsystemen  gebaut  werden.  Entweder  bestehen  sie  aus  einer  grösseren  Zahl  (20  bis  25) 
mit  Dampf  geheizter  Cylinder,  um  welche  die  Strähne,  mittelst  Stäbe  zu  einer  langen  Kette  ohne  Ende  ver- 
einigt, langsam  herumgeführt  werden,  oder  sie  sind  aus  einem  geschlossenen  Kasten  gebildet,  durch  den 
mittelst  zweier  Ketten  ohne  Ende  die  ebenfalls  mit  Stäben  kettenartig  vereinigten  Strähne  hindurchlaufen 
und  in  dem  warme  Luft  durch  ein  System  eingelagerter  Heizröhren  erzeugt  und  mittelst  Windflügel  der 
im  Zickzack  auf-  und  niedergeführten  Gamkette  entgegengetrieben  wird,  um  sodann  mit  Feuchtigkeit  be- 
laden aus  einer  Oeffnung  entfernt  zu  werden. 

Verluste  beim  Spinnen.  Je  nach  der  Qualität  der  geschwungenen  Flachse  erhält  man  aus  1 00  kg 
Rohflachs  70  bis  75  kg  Fla^chs-  und  Werggame.  Die  Verluste  beim  Hecheln  sind  bereits  früher  angegeben. 
Der  Verlust  beim  Spinnen  von  Flachsgarn  beträgt  durchschnittlich  fUr  die 

Garn-No.:       16         20         30         40         50         60 

Verlust:        l70|o     I50/0     130/o     U^/o     lO^/o      O^/o 
und  beim  Spinnen  von  Werggarn 

Gam-No.:        8  12         16         20         25         30 

Verlust:        350/o     320/o     300/o     280/o     260/o     25Vo 

7.  Die  Anlage  der  Flachsspinnereien. 

Man  erbaut  dieselben  nur  in  solcher  Breite,  dass  in  der  Querrichtung  zwei  Feinspinnmaschinen 
aufgestellt  werden  können  und  in  der  Mitte  ein  freier  Gang  von  2  m  bleibt.  Die  Säle  können  in  der 
Breite  sonach  zwischen  12  und  18  m  variiren.  In  neuerer  Zeit  wählt  man  geringe  Breiten  mit  nur  einer 
Säulenreihe  und  stellt  die  Maschinen  mit  der  Stirnseite  hart  an  die  Säulen,  damit  diese  nicht  hinderlich 
sind.  Der  Säulenabstand  in  der  Längsrichtung  des  Gebäudes  beträgt  2,75  bis  2,85  m.  Die  Transmission 
der  Feinspinnsäle  macht  200  bis  250  Umläufe.  In  einigen  Fabriken  hat  man  nur  eine  Welle,  von  der  aus 
die  Riemen  nach  beiden  Seiten  über  Leitrollen  nach  den  an  den  Fensterseiten  liegenden  Antriebsscheiben 
geleitet  werden;  andere  haben  zwei  Wellen,  die  über  den  Fenstern  liegen,  und  kurze,  halbgeschränkte 
Riemen.  Die  Spinnsäle  haben  etwas  Fall  nach  den  Fenstern  zu,  unter  denen  eine  Abfallsrinne  die  Feuch- 
tigkeit ableitet.  Die  Wellen  der  Vorspinnerei  machen  150  bis  200  Umläufe.  Die  Vorspinnmaschinen  wer- 
den in  der  Längsrichtung  des  Gebäudes  aufgestellt,  die  Streckmaschinen  hinter  den  zu  ihnen  gehörenden 
Vorspinnmaschinen. 

Der  Vorspinnsaal  befindet  sich  gewöhnlich  im  Parterre  und  hat  4,5  m  Höhe  im  Lichten,  der  Spinn- 
saal im  ersten  Stock  hat  4,2  m  und  der  Weifensaal  zu  oberst  bis  zu  den  Dachträgern  2,5  m.  Letzterer 
hat  theilweise  Oberlicht. 

Grössere  Spinnereien  baut  man  so,  dass  die  Motoren  in  der  Mitte  des  Gebäudes  liegen  und  die 
Wellen  nach  beiden  Seiten  hin  laufen,  Fig.  757.  Es  bedeutet  darin  A  die  Spinnsäle,  B  das  Maschinen- 
haus, C  die  Reparaturwerkstatt,  B  die  Aborte.    Ueber  dem  Maschinenräume  befindet  sich  in  gleicher  Höhe 
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mit  dem  Weifensaale  der  Trockenapparat;  über  dem  Trockenraume  liegen  die  Wasserbehälter.    Für  Trocken- 
spinnereien werden  auch  häufig  Shedbauten  angewendet. 

18 
Als  Betriebskraft   rechnet  man  für   je   100   Spindeln  -t=  Pferdekräfte.      Davon  absorbiren 
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Fig.  757. 


3.  Jutespiiinerei.  *) 

Jute  ist  die  Bastfaser  zweier  miteinander  nahe  verwandter  Pflanzen,  welche  der  Familie  der 
Tiliaceen  angehören,  nämlich  der  Gorchorus  capsularis  und  der  Corchorus  olitorius.  Die  aus  Ostindien 
stammenden  Pflanzen  werden  jetzt  auch  in  Algier,  Französisch-Ouyana,  Mauritius  etc.  angebaut.  Die  Spinn- 
faser liegt  bei  der  Jutepflanze  zwischen  dem  Bast  und  dem  Stengel;  dieselbe  wird  gewonnen,  indem  die 
(etwa  im  Monat  August  geernteten)  Pflanzen  einem  Röstprocesse  unterworfen  werden  —  ähnlich  dem,  wie 
er  bei  uns  zur  Gewinnung  der  Flachs-  und  Hanffasern  angewendet  wird,  —  um  den  Bast  von  den  Fasern 
und  diese  von  dem  holzigen  Stengel  zu  trennen.  Die  Pflanzen  werden  zu  diesem  Zwecke  von  den  Neben- 
zweigen und  Blättern  befreit,  bündelweise  in  fliessendes  Wasser  oder  auch  in  Teiche,  die  in  einiger  Ent- 
fernung von  den  Dörfern  gelegen  sind,  gelegt  und  beschwert,  sodass  sie  untersinken.  Die  hohe,  in  der 
Heimath  der  Pflanzen  herrschende  Temperatur  begünstigt  ein  schnelles  Yorschreiten  des  Röstprocesses,  der 
schon  nach  wenigen,  höchstens  8  Tagen  beendet  ist.  Die  Bündel  werden  von  den  Arbeitern,  welche  zu 
dem  Zwecke  ins  Wasser  steigen,  stengelweise  herausgeholt.  Von  jedem  Stengel  trennt  man  einen  Bast- 
streifen ab,  worauf  der  übrige  Theil  der  Faserschicht  mit  grossem  Geschick  gänzlich  von  dem  holzigen 
Stengel,  der  dabei  ganz  bleibt,  abgezogen  wird.  Die  der  vollen  Stengellänge  entsprechende,  gewonnene 
Faserschicht  wird  nun  noch  einigemal  rasch  durch  das  Wasser  gezogen,  dann  in  der  Luft  abgeschwenkt 
und  ans  Ufer  geworfen,  wo  sie  rasch  vollständig  trocknet.  Der  Faserstoflf  erhält  keine  weitere  Zubereitung, 
sondern  ist  nach  dem  Trocknen  bereits  in  dem  reinen  Zustande,  in  dem  er  zur  Verpackung  und  Verwen- 
dung kommt.  Die  Länge  der  Fasern  beträgt  2,13  bis  2,74  m  bei  einer  durchschnittlichen  Länge  der  Pflanze 
von  3,65  m  und  13  mm  Stengeldicke.  Bessere  Jutesorten  besitzen  eine  Pflanzenlänge  bis  zu  4,27  m  und 
ausnahmsweise  noch  mehr.  Die  verschiedenen  Sorten  der  Jute  werden  von  den  Handelsfirmen  durch  Mar- 
ken bezeichnet. 

Die  Verarbeitung  der  Jutefaser  zu  Oespinnst  findet  nach  zwei  Methoden  statt.  Nach  der  ersteren 
nur  in  England  für  No.  16  bis  20  gebräuchlichen  Methode  werden  die  Jutefasern  zunächst  in  760  mm 
lange  Risten  zerschnitten  oder  zerrissen  und  darauf  wie  der  Flachs  verarbeitet.  Man  nennt  das  so  erzeugte 
Garn  „gehecheltes"  oder  „Jute-Linn-Garn%  und  finden  dazu  die  allerbesten  und  feinsten  Jutesorten 
Verwendung,  welche  aus  den  mittleren  Theilen  der  Pflanzen  bestehen,  während  die  oberen  und  die  Wurzel- 
enden stets  nach  der  zweiten  Methode  verarbeitet  werden.  Diese  wird  für  alle  Garnnummern  von  No.  14 
an  abwärts  angewendet  und  besteht  darin,  dass  die  zuvor  in  kurze  Fasern  zerrissene  Jute  auf  Karden  ver- 
arbeitet wird.  Das  von  denselben  erhaltene  endlose  Band  wird  dann  auf  Streckmaschinen  gestreckt,  doublirt 
und  auf  Vorspinnmaschinen  vorgesponnen,  dem  sich  das  Feinspinnen  auf  Trockenspinnmaschinen  anschliesst. 
Letztere  Methode  ist  die  in  Deutschland  und  Oesterreich  ausschliesslich  angewendete  und  liefert  das  im 
Handel  ,,kardirtes''  oder  „Jute-Tow-Garn*'  genannte  Gespinnst. 

Beide  Methoden  erfordern  vor  der  eigentlichen  Verarbeitung  noch  eine  Vorbereitung  der  Faser 
durch  einen  Einweichprocess,  darauf  folgenden  Quetschprocess  und  zuweilen  einen  Schnipp- 
Process.  Für  unsere  Zwecke  genügt  es,  hier  nur  die  zweite,  bei  uns  allgemein  eingeführte  Methode  zu 
beschreiben. 

!•  Torbereitung  zum  Torspinnen. 

Der  Zweck  der  Vorbereitung  der  Faser  zum  Vorspinnen  ist,  derselben  eine  grössere  Geschmeidig- 
keit und  Weichheit  zu  geben,  als  sie  von  Natur  besitzt.  Ohne  diese  Vorbereitung  würde  sich  das  Vor- 
spinnen nur  schwierig  bewirken  lassen  und  würden  die  fertigen  Game  ein  rauhes,  haariges,  die  Verwend- 


*)  Nach:  Pfuhl,  Die  Jäte  und  ihre  Verarbeitung.    Augshurg,  Gotta. 
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Fig.  758. 


barkeit  derselben  wesentlich  beeinträchtigendes  Ansehen  zeigen.  Die  Fasern  werden  zur  Erreichung  dieses 
Zweckes  nach  zweierlei  Methoden  behandelt;  von  denen  bei  der  älteren^  fast  allgemein  benutzten  Methode 
der  Ein  weich-  und  Quetschprocess  durch  einen  Zeitraum  von  24  bis  4  S  Stunden  getrennt  sind.  Nach  der 
neueren^  bis  jetzt  wenig  angewendeten  Methode  finden  beide  gleich  nacheinander  statt  und  bleibt  das  Material 
nach  Beendigung  derselben  nur  kurze  Zeit  liegen^  ehe  die  weitere  Verarbeitung  beginnt. 

Bei  dem  Einlege-  und  Einweich-Process  nach  der  älteren  Methode  werden  die  Jute- 
risten so  umgeschlagen^  dass  sie  etwa  1,2  bis  1^5  m  lang  sind  und  schichtenweise  gelagert;  die  einzelnen 
Schichten  werden  mit  Wasser  und  Oel  oder  Thran  bespritzt.  Das  Aufschichten  findet  statt  in  besonderen 
Abtheilungen  aus  Holz,  Einlegf^chern  von  ca.  3  bis  3,6  m  Länge,  1,2  bis  1,5  m  Tiefe  und  2,5  m  Höhe; 
es  sind  stets  eine  grössere  Anzahl  übereinander  oder  nebeneinander  angeordnet.  Das  zum  Einsprengen  be- 
nutzte Oel  ist  fast  ausschliesslich  Robbenthran  und  Mineralöl  und  richtet  sich  die  Menge  des  zur  Verwen- 
dung kommenden  Oels  nach  der  Qualität  der  Jute,  während  das  Wasserquantum  abhängig  ist  von  der  Jahres- 
zeit, der  Tagestemperatur  und  der  Qualität  der  Jute. 

Man  pflegt  im  Durchschnitt  zu  nehmen  auf  100  kg  Rohmaterial: 

Beste  Jute  zu  Kettengarnen:   3  kg  Thran,   16 — 18  kg  Wasser  oder  2,25  kg  Thran,    1  kg 

Mineralöl,  Wasser  wie  vorstehend. 
Mittlere  Jute  zu  Schussgamen:  2,5  kg  Thran,  18  bis  20  kg  Wasser  oder  2  kg  Thran,  1  kg 

Mineralöl,  Wasser  wie  vorstehend. 
Ordinäre  Jute  zu  geringen  Schussgamen:  2  kg  Thran,  21  bis  24  kg  Wasser  oder  1  kg  Thran, 
1,3  kg  Mineralöl,  Wasser  wie  vorstehend. 
Das  so  eingelegte  und  eingesprengte  Material  bleibt  an  heissen  Tagen  etwa  24  Stunden,  an  kalten 
Wintertagen  48  Stunden  liegen,  bis  die  an  bestimmten  Zeichen  durch  das  GefUhl  erkennbare  Bastschweife 

eingetreten  ist.  Darauf  hat  der  Quetschprocess 
stattzufinden,  bei  welchem  das  eingeweichte  Material 
zwischen  eisernen  geriffelten  und  stark  zusammenge- 
pressten  Walzen  einem  wiederholten,  kräftigen,  stumpfen 
Flächendrucke  unterworfen  wird.'  Pig.  758  stellt  eine 
dazu  verwendete  Quetschmaschine  dar  von  Ur- 
quhart,  Lindsey  &  Co.  in  Dundee;  dieselbe  be- 
steht aus  mehreren  horizontal  dicht  nebeneinander  ge- 
lagerten, stark  geriffelten  Walzenpaaren  /,  von  denen  die  oberen  anf  die  unteren  durch  flachdrähtige  Kegel- 
federn aufgedrückt  werden.  Die  ungetheilten  Lager  der  oberen  Walzen  sind  als  Gleitsteine  construirt, 
welche  in  Führungen  des  Gestelles  eingelegt  sind.  Die  Führungen  sind  durch  Stege  s  geschlossen  und 
geben  letztere  den  Federn  die  nöthige  Spannung.  Die  Anzahl  der  Walzenpaare  variirt  zwischen  20  und  40, 
deren  jede  105  mm  Durchmesser  und  14  starke  Riffeln  hat.  Die  Riffeln  gehen  in  langgestreckten  Schrau- 
benlinien um  den  halben  Umfang  der  Walzen  und  ist  die  Anordnung  der  Art,  dass  die  Riffeln  je  zweier 
nebeneinander  liegenden  Walzenpaare  entgegengesetzte  Richtung  haben.  Die  Einführung  der  Fasern  ge- 
schieht über  den  Tisch  T.  Bei  162  Touren  der  Hauptwelle  A  machen  die  Walzen  70  Touren.  Die  Liefe- 
rung bei  10  stündigem  Betriebe  ist  17600  m,  an  Gewicht  etwa  9750  kg. 

Die  Quetschmaschine  von  Lawson  &  Sons  in  Leeds  besteht  ans  6  Paar  in  einem  Kreis- 
bogen um  eine  Mittelwelle  gelagerten  Walzenpaaren,  welche  eine  Pilgerschrittbewegung  machen,  sodass  die 
Wirkung  der  Walzen  wesentlich  erhöht  wird.  Die  unteren  Riffel  walzen  haben  114,  die  oberen  152  mm 
Durchmesser.  Die  Anzahl  der  Riffeln  der  unteren  Walzen  beträgt  bei  den  ersten  18,  bei  den  dritten  und 
vierten  16,  bei  den  fünften  und  sechsten  16.  Die  Hauptwelle  macht  320  Umdrehungen;  die  Maximal- 
leistung  ist  11700  m  in  10  Arbeitsstunden. 

Zur  Ausführung  des  Einquetsch-  und  Sprengprocesses  nach  der  neueren  Methode 
bedient  man  sich  der  Urquhart'schen  Quetschmaschine,  die  aber  an  der  Einftihrseite  oberhalb  der  Quetsch- 
walzen einen  selbstthätigen  Einsprengapparat  hat. 

Jutesorten,  die  keine  harten  Wurzelenden  zeigen,  und  solche,  die  zu  mittleren  und  ordinären  Garn- 
sorten bestimmt  sind,  können  nach  dem  Quetschen  direct  auf  den  Karden  weiter  verarbeitet  werden.  Zu 
besseren  Garnsorten  bestimmte  und  mit  harten  Wurzelenden  behaftete  Jute  muss  stets  von  diesen  vor- 
her befreit  werden.  Es  geschieht  dies  auf  den  Schnippmaschinen.  Fig.  759  stellt  eine  Schnipp- 
maschine dar  von  Lawson  &  Sons  in  Leeds,  welche  man  auch  Jutewurzel-Hechelmaschine  nennt. 
Dieselbe  bearbeitet  die  Wurzelenden  zwischen  zwei  mit  gleicher  Umfangsgeschwindigkeit  sich  bewegenden 
Trommeln  T\  und  T-i  gleichzeitig  von  beiden  Seiten.  Die  auf  das  endlose  Tuch  T  aufgelegten  Risten  wer- 
den von  zwei  Paar  stark  geriffelten  Speisewalzen  fFi  und  W2  erfasst  und  zwischen  die  Trommeln  zunächst 
vorwärts  und  dann  wieder  rückwärts  geführt,  indem  die  Speisewalzen  ^1  und  fF^  diese  Bewegung  mit  dem 
Speisetuche  T  gemeinschaftlich  ausftlhren.  Auf  der  Welle  der  unteren  Trommel  Ti  sitzt  die  Antriebsriemen- 
scheibe; von  dort  wird  durch  die  Scheibe  ri  mittelst  gekreuzten  Riemens  die  Scheibe  r2  angetrieben.  Die 
Zuführung  wird  vorwärts  und  rückwärts  bewegt,  indem  die  Riemenscheiben  a  und  c  auf  der  unteren  Trom- 
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melwelle  mittelst  gekreuzten  lud  offeneo  Riemens  die  Bewegnsg  durch  die  Seheiben  b  und  d  auf  die 
Wellen  a  und  y  Obertrsgen,  aodasa  sieh  a  entgegengesetzt  der  nnteren  Welle,  /  sber  in  demselben  Sinne 
bewegt.  Wird  nun  das  zum  Antrieb  der  ZufUhrang  dienende  Zahnrad  g  mit  dem  auf  der  Welle  «  befind- 
lichen Rade  e  oder  mit  dem  auf  y  befindlichen  Zahnrade  d  in  

Eingriff  gebracht,  so  werden  dlmmtiiche  ZnfUhrwalzen,  die  darch 
die  Zwischenräder  ZZ  mitunander  bewegt  werden,  vor-  oder 
rückwärts  bewegt.  Die  ausgeworfene  Heede  fliegt  in  einen  Kasten, 
ans  dem  sie  entfernt  werden  kann.  Die  nntere  Trommel  Ti  macht 
220  Touren  und  hat  1,295  m  DDrchmesaer,  die  obere  hat  BOO  mm 
Dnrchmeaser.     Die  Leistung  pro  Stunde  beträgt   etwa  650  kg.  '' 

Bei  der  älteren  Constmction  von  Finlayson  bearbeitet 
eine  Trommel  die  Risten  in  einem  Tcrstellbaren  Deckel.  Die 
Ärbeitabreite  einer  solchen  Maschine  ist  585  tnm.  Die  We^- 
and  Heedeenden  fliegen  tou  selbst  ans  der  Trommel  and  sind 
ca.  15  bis  20  cm  lang.  Umdrehungen  der  grossen  Trommel  =  240, 
Dnrchmeaser  derselben  ^=  1321  mm,  derjenige  der  kleineren 
Trommel  737  mm.  Die  Haschine  verarbeitet  750  kg  Jnte  pro 
Stunde,  diese  giebt  600  kg  Jnte  und  150  kg  Schnippheede. 

Mit  diesen  Arbeiten  ist  die  Vorbereitnng  der  Jnte  bis  ^-  "i^ 

zum  Torspinnen   beendet,   nnd  ist   dieses  in  den  meisten  Spin- 
nereien auch  der  Fall.     In  einigen  Fabriken,   die  zur  Einleitung  des  Spinnprooesses  Flachsheede ■  Karden 
benutzen,  folgt  jedoch  das  Zerreissen  der  langen  Jäte  auf  dem  Reisswolf  oder  Teaser  za  Heede,  welche 
dann  der  Vorkarde  vorgelegt  wird.    Ein  solcher  Reisswolf,  welcher  in  einigen  Fabriken  auch  zur  Verarbei- 
tung  der  Jnteabfälle  dient,  ist  in  Fig.  760   dargestellt  und  besteht 
derselbe  ans  einer  mit  starken  Nadeln  besetzten  Trommel  T,   welche 
uch  in  der  Richtung  des  Pfeiles  dreht.     Das  Material  wird  auf  dem 
Tische  (  vertheilt  und  durch  die  Mulde  s  mittelst  der  Walze  rv  der 
Trommel  zngeftlhrt,   welche  es  an  der  inneren  Kante  der  Mulde  ab- 
reissL    Die  gnt  zertheilten  Fasern  sammeln  sich  in  der  vorderen  Ab- 
theilnng  A*;  des  Kastens  A*,  «Ufarend  die  schweren,  noch  nicht  genügend 
zertbeilten  Fasern,  sowie  die  im  ganzen  Zustande  hindurchgegangenen 
Knoten  sich  in  der  hinteren  Abtheilnng  A*)  sammeln,  von  wo  sie  her- 
ausgenommen und  nochmals  der  Maschine  vorgelegt  werden  können.  m.  7*0.  * 
Die  Hanptdimensionen  sind  folgende:   Trommeid urc hm esser  1219  mm 

bei  610  bis  914  mm  Breite;  Toorenzabl  —  100  pro  Minute.  Das  Verhältniss  der  Umfangsgeschwindigkeit 
der  Trommel  zu  deijenigeu  der  Muldenwalze  von  216  mm  Durchmesser  und  4,185  m  Umfangagescbwindig- 
keit  ist  155,5  :  1. 

Bei  der  Verarbeitung  der  Jnte  bilden  sieb  eine  Reihe  von  Abfällen,  welche  entweder  wieder 
in  den  Spinnproeess  einzufllgeo,  oder  einer  besonderen  Zubereitung  zu  unterwerfen  sind,  um  sie  fUr  andere 
Zwecke  verwendbar  zn  machen.  Die  zum  Umschnttren  der  Juteballen  verwendeten  Jutestrieke,  sowie  die 
Harkenlappen  sind  auf  dem  schon  beschriebenen  Reisswolf  oder  Teaser,  Fig.  760,  zn  zerreissen,  nachdem 
sie  znvor  dem  Einspreng-  und  Qaetschprocesse  unterworfen  waren.  Darauf  findet  im  Verein  mit  anderen  Ab- 
fällen ein  Klopfen  resp.  Schattein  derselben  statt  nnd  schliesslich  ein  Verarbeiten  aaf  der  Abfall-Karde. 

Das  Klopfen  bat  den  Zweck,  die  AbfUlle  von  dem  anhaftenden  Staube  zu  reinigen  und  geschieht 
dieses  meist  auf  Schlagmaschinen,  welche  den  bei  der  Baumwollspinnerei  angewendeten  sehr  ähnlich, 
nur  stärker  gebaut  sind.  Bei  der  einfachen  Schlag-  oder  ScbUttelmaschiue  macht  die  Schläger- 
welle 260  bis  280  Touren  nnd  dauert  die  Bearbeitung  ca.  5  bis  10  Minuten.  Die  Maschine  gebraucht 
0,95X2  m  an  Raum.  Konische  Schlagmaschinen  sind  nicht  sehr  vortheilhaft,  da  das  Material 
nicht  lange  genug  der  Eiuwirknng  der  Schläger  ausgesetzt  ist.  Hier 
macht  die  Trommelwelle  200  bis  300  Touren  bei  800  bis  900  Touren 
des  Ventilators.     Die  Grandfläche  beträgt  1,6  X  2,7  m. 

Eine   Abfallkarde    oder  Abfall-Teaaer-Karde   zeigt 
Fig.  761.     Die  rotirende  Trommel  T,  welcher  durch  das  Speisetuch  '  ^Ef  VSTv^ 

und  die  geriffelten  EinfUhrwalzen  eei  das  Material  zugefUhrt  wird,  ist  ,^ 
auf  der  oberen  Hälfte  von  drei  Paar  zusammenarbeitenden  Wendern  f^' 
und  Arbeitern  A  umgeben,  die  das  Material  auf  bekannte  Wtise  be- 
arbeiten, bis  es  auf  die  Abnehmewalze  J)  flbergeht,   von  welcher  es 
als  ein  zusammenhängendes  Vliess  durch  die  glatten  Abzugswalzen  aai 

abgezogen  und  auf  das  AbfUhrtoch  l,  Übergeleitet  wird.  Zur  VerhOtung  des  Stänbeus  sind  die  Walze» 
iMmmtlich   mit  einem  Blechmantel   bedeckt     Der  Trommeldnrchmesser  ist  0,9  bis  1,22  m  nnd  die  Breite 
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ebenso  gross.  Die  Umlaufszahl  der  Trommel  ist  100  bis  120.  Das  VerhältiiiBs  der  Einftthrungs-  zur  Ab- 
^ugsgeschwindlgkeit  darf  höchstens  1  :  15  sein,  und  wechseln  die  Oeschwindigkeiten  der  Walzen  je  nach 
dem  Bedürfiiiss. 

2.   Das  Yorspinnen. 

Nachdem  die  Jute  den  Schnipp-Process  durchgemacht,  ist  sie  auf  den  Karden  weiter  zu  verarbeiten. 
Durch  die  Kardirung  werden  die  in  den  Risten  noch  zu  bandartigen  Bündelchen  vereinigten,  parallel  neben- 
einander liegenden  Fasern  voneinander  getrennt  und  in  einzelne  zerlegt;  sie  werden  von  den  anhaftenden 
Oberhautzellen,  dem  Staube  und  den  ganz  kurzen  Fäserchen,  die  sich  bei  der  Zertheilung  bilden,  befreit, 
in  kürzere,  den  Dimensionen  der  folgenden  Maschinen  entsprechende,  möglichst  gleiche  Längen  zerrissen 
und  darauf  zu  einem  Bande  vereinigt. 

Zunächst  gelangen  die  Juteristen  auf  die  Vorkarde,  Fig.  762,  eine  Mulden-Vorkarde  mit  unterer 
arbeitender  Hälfte.    Hier  werden  sie  der  Nadeltrommel  T  durch  das  endlose  Tuch  z  und  die  Nadelwalze  S 

zugeführt,  welch  letztere  sich  in  einer  gusseisemen  Mulde  s 
befindet;  das  Material  wird  zuerst  an  der  ELante  der  Mulde  s 
bearbeitet.  Die  abgetrennten  und  durch  den  Holzdeckel 
in  den  Trommelnadeln  festgehaltenen,  noch  längeren  Fasern 
werden  dann  von  der  ersten  Arbeitswalze  A  unter  Mitwir- 
kung des  Wenders  W  und  darauf  von  dem  zweiten  Arbeiter 
und  Wender  bearbeitet.  Das  bearbeitete  Material  geht  dann 
an  den  Doffer  oder  die  Abnehmerwalze  D  über,  von  welcher 
es  durch  ein  mit  flachen  Riffeln  versehenes  eisernes  Abzugs- 
walzenpaar WW  ^  ein  zusammenhängendes  Vliess  abge- 
nommen, durch  ein  nach  unten  schmaler  werdendes  Leit- 
blech B  herabgeleitet,  in  Bandform  übergeführt  und  schliess- 
lich durch  ein  Ablieferungswalzenpaar  P  verdichtet,  in  die 
Blechkanne  abgegeben  wird.  Die  Wender  W  sind  theil- 
weise  mit  einem  Holzmantel  umgeben  und  ausserdem  wird 
der  erste  Wender  noch  durch  eine  Blechwalze  G  berührt^ 
welche,  wie  der  vorhin  erwähnte  Holzdeokel,  ein  Heraus- 
fallen der  Fasern  aus  den  Walzen  verhindert.  Die  Trommel  hat  1,22  m  Durchmesser,  1,83  m  Länge  und 
macht  156  Touren  pro  Minute.  Die  Ablieferungswalzen  sind  203  mm  breit  und  liefern  ein  127  mm  breites 
Band,  dessen  durchschnittliche  Faserlänge  460  bis  560  mm  beträgt.  Die  Grundfläche  der  Maschine  ist 
2,9  X  3,7  m. 

Einer  Vorkarde  von  Lawson&Sons  in  Leeds,  welche  1500  kg  Rohmaterial  täglich  verarbeitet, 
sind  folgende  Maasse  entnommen: 


Fig.  762. 
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Die  weitere  Zertheilung  und  Verkürzung,  sowie  Parallellegung  der  Fasern  findet  auf  der  Feinkarde 
statt,  und  zwar  stellt  Fig.  763  eine  Muldenfeinkarde  von  Barbour  &  Gombe  in  Belfast  dar.  Die 
Zufahrung  des  Materials  zur  Speisewalze,  welche  sich  in  der  Mulde  bewegt,  geschieht  durch  3  Wickel  L 
von  je  508  mm  Breite.  Die  durch  die  Trommel  T  von  der  Speisung  abgekämmten  zertheilten  Fasern 
werden  durch  Vermittelung  der  Arbeits-  und  Wendewalzen  A  und  W  weiter  verarbeitet  und  dann  von  den 
Abnehmewalzen  DJ)  aufgenommen.  Von  diesen  werden  sie  durch  die  Abzugswalzen  ww  abgezogen,  in 
Bandform  übergeführt  und  weggeleitet.  Zur  Reinhaltung  der  Abnehmerwalzen  von  kleinen,  hängen  ge- 
bliebenen Fäserchen  dienen  die  Bürstenwalzen  c  c,  deren  Borsten  etwas  in  den  Beschlag  derselben  hinein- 
ragen.    Die  Wendewalzen  sind  zum  Theil  mit  Deckeln  umgeben,  um  das  Herausfallen  der  Fasern  zu  ver- 


hindero;   letzterem  Zwecke   dienen  anch  die  Blechoylinder  GG. 
pro  Minute  tmd  liefert  tHglich  750  bis  1100  kg:.     Die  Hanptdli 


Die  Maschine  macht  156  Umdrelmii^ii 
sind  folgende: 
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Wird  die  ZufHhrang  der  Vorkardenbänder  znr  Speisewalze  der  Feinkarde  durch  Wickel  bewirkt, 
80  sind  dieselben  zuvor  auf  Wickelmaschinen  herzustellen.    Fig.  764 — 765  zeigen  eine  Wickelmaschine 


Fig.  76S. 


von  Combe,  und  zwar  sind  in  den  beiden  Oestellständem  i  und  bi  und  deren  VerlSngeraugen  zwei  kurze 
Wellen  gelagert,  welche  an  ihren  Enden  die  Scheiben  a  und  a^  tragen.  Die  Achse  der  Scheibe  «■  ist  mit 
dem  Lager  c  nnd  Schlitten  d  mittelst  excentriscber  Scheibe  durch  die  Kurbel  e  nach  rechts  oder  links  ver- 
schiebbar, sodass  man  dazwischen  die  an  deu  Enden  mit  eisernen  Klammem  versehene  Wickelwalze  f  fest- 
klammern kann.  Zwischen  beiden  Tbeilen  liegt  auf  der  Wickelwalze  die  Dmckwalze  g,  welche  bei  der 
Drehung  der  Scheibe  a,  bezw.  der  Walze/  durch  Friction  mitgenommen  wird-,  Die  Achse  der  Dmckwalze 
wird  in  Gestellschlitzen  gerade  geführt  und  durch  die  Arme  hh\  mit  dem  Gewicht  t  belastet.  Die  den 
vorgesetzten  Vorkardenkannen  entnommenen  Bänder  werden  über  das  Leitblech  L  zwischen  die  Walzen  f 
und  g  geführt  und  fest  auf  die  Walze  f  gewickelt;  das  Leitblech  L  hebt  sich  mit  der  oberen  Walze  g, 
Ist  eine  gewisse  Länge  aufgewickelt,  welche  durch  den  Zähl-  oder  Elingelapparat  z  angegeben  wird,  so 
wird  die  Scheibe  äi  zurückgezogen  und  der  fertige  Wickel  fällt  auf  das  Bret  K.  Der  Antrieb  der  Wickel- 
walze von  der  Welle  der  Scheibe  a  aus  geschieht  durch  das  Räderwerk  uvt  und  die  expansible  Schnur- 
scheibe E  in  der  Welse,  dass  mit  zunehmendem  Durchmesser  des 
Wickels  die  Umdrehungszahl  desselben  so  abnimmt,  dass  die  Um- 
fangsgeschwindigkeit oder  die  Einzugsgescbwindigkeit  der  Bänder 
sich  stets  gleich  bleibt. 

Auf  die  Verarbeitung  auf  der  Feinkarde  folgt  das  Strecken 
und  Doubliren  der  nun  bis  auf  Langen  von  ca.  300  mm  verkürzten 
Jutefasem.  Die  Streckmaschinen  für  Jute  sind  im  Princip  ebenso 
wie  die  fUr  Flachs  constmirt  und  weichen  nur  hinsichtlich  ihrer 
stärkeren  Bauart  und  in  der  Anwendung  von  gnsseisernen ,  mit 
Leder  überzogenen  Streckdruck  walzen  von  diesen  ab.    Ausser  deu 

bei  der  Flachsspinnerei  verwendeten  Streckmaschinen   mit  Schrau-  Fig.  ^m. 

benfllhrung  verwendet  man  oft  die  in  Fig.  766  dargestellte  Streck- 
maschine mit  Hecbelstäben  in  EettenfUfarung  von  Lawson  &  Song  in  Leeds.     Die  Bänder  wer- 
den durch  die  Einziehwalzen  p  in  die  Maschine  eingeführt,  passiren  darauf  die  Eechelstäbe  s,  sodann  das 


m 

Streckwalzeapaar  c  and  werden  darch  die  Ablief«rung8walz6n  g  abgefflbii;  P  ist  eine  Doublirplatte.  Die 
Hechelstäbe  bewegen  sich,  aoweit  sie  uicbt  im  Ein-  and  Austreten  begnffen  sind,  vollständig  borizontal  mit 
den  Bändern  rorwärta. 

Das  eigentlicbe  Vorepinnen,  d.  b.  die  Bildung  eines  schwach  gedrehten  Fadens  aus  dem  von 
der  letzten  Streckmaachine  erhaltenen  Bande  findet  auf  dieselbe  Weise  und  mit  denselben  Maschinen  statt, 
wie  es  schon  beim  Flachs  beachrieben  wurde.  Die  Hechelstäbe  der  Spindelbank  werden  ebenfalls  ge- 
wöhnlich mittelst  Scbranben  bewegt,  und  ist  hier  die  Theilong  der  oberen  Scbranbe  gewöhnlich  14,3  mm, 
diejenige  der  unteren  38  nun.  Die  Hanptwelle  macht  220  Touren.  Der  Durcbmesser  der  Einziehwalzen 
ist  44,4  mm,  also  der  Umfang  139,6  mm;  der  Durcbmesaer  der  Streckwalzen  ist  57  mm  und  dessen  Um- 
fang 179,5  mm.  Die  Spulen  haben  250  mm  Edbe  nud  127  mm  Durcbmesser^  die  Hascbine  bat  im  ganzen 
40  Spindeln.  Die  Anzahl  der  Umdrehungen  der  Spindeln  beträgt  440  bis  550  pro  Hinate  und  die  Pro- 
duction  pro  Stunde  1,7  bis  2,62  kg  pro  Spindel. 

Hanptdimensioneu  der  ^bräuoblichiten  Tftmpitin mm -Tf ar^hiwun      (Nach  Pfahl.) 
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8.  Das  FeinaplnaeM. 

Die  Feinspinnmaschioeo  für  Jnte  und  immer  nacli  dem  System  der  Wator-  und  Drossel- 
maschinen  gebaut,  und  zwar  aind  aie  atets  TrockeDapimtmasohiaeo.  Dieaelben  sind  den  bei  der 
Flacbaspionerei  angewendeten  Trockenapinnmaachinen  ganz  ähnlich 
constrnirt  nnd  unterscheiden  sieb  nur  hinsichtlich  einiger  Details. 
Fig.  767  stellt  die  Constraction  einer  doppelseitigen  Spinnmaschine 
dar.  Die  Vorspinnspulen  A\  sind  auf  die  Drahtstifte  des  Spnlen- 
rahmens  A  aufgesteckt  ujid  gehen  die  Vorgamfäden  zunächst  durch 
die  Ftthrong  l,  zu  den  Einzugswalzen  p,  von  denen  die  vordere 
durchgehend  ist  nnd  die  Beweguig  empfängt,  während  die  hinteren 
Walzen  paarweise  durch  einen  Hebel  h,  nnd  Gewicht  Gi  angedrOckt 

werden.    Beide  Walzen  sind  aus  Eisen  nnd  tief  nnd  rund  geriffelt.     {  \ 

Die  Ftthrung  /[  ist  seitlich  verstellbar,  um  das  Garn  nicht  immer 
auf  dieselbe  Stelle  der  Walzen  leiten  zu  mOssen.  Die  weitere 
Ftlhrung  des  Fadens  findet  Über  die  Fadenplatte  g  und  aber  ein 
kleines  Leitblech  statt,  worauf  es  zwischen  die  Streckwalzen  CoCt  s 
gelangt,  von  denen  die  vordere  glatt  nnd  aus  Gnsseisen  ist,  wäh- 
rend die  hintere  ans  Holz  besteht;  ihre  Breite  ist  nur  gering  und 
beträgt  ca.  20  mm.  Die  hinteren  Walzen  C,  werden  durch  Ge- 
wichte Gl  an  Hebeln  hi  belastet.  Die  von  den  Streckwalzen  kom- 
menden Fäden  werden  durch  die  Augen  des  Fadenfllhrers  li  nach 
den  auf  den  Spindeln  S  aufgeschraubten  FlUgeln  f  geleitet  und  so 

auf  die  Spulen  gewickelt.    Der  Antrieb  jeder  Spindelreihe  geschieht  fi(.  m. 

durch  Bänder  von  den  Trommeln  Ri  auf  die  Wirtel  tv,  sodass  jede 

Beibe  für  sich  abgestellt  werden  kann.  Die  Regulirung  des  Heibungswiderstandes  der  Spulen  geschieht 
durch  beschwerte  BremsschnUre  b,  welche  auf  der  Spnlenbaak  B  befestigt  sind.  Die  verticale  Bewegung 
der  Spulenbank  B  wird  durch  Drehung  der  herzförmigen  Scheibe  ffi  bewirkt,  welche  den  Hebel  N  anf- 
und  niederbewegt  und  damit  durch  Vermittelung  einiger  Kettenrollen  die  Bank  B,  deren  Eigengewicht  durch 
an  Ketten  i,  hängende  Gewichte  G^  etwas  ermftssigt  ist. 


Hanptdimensianeii  der  gebränohlioluten  Feüupinnmssahinen  (nach  Pfuhl). 


Gam-Nummer  engl. 


TheüuDg  der  Spindeln {  ^^^j  ^oll 

Dilta«  in  Stteckwwk {  engl.  ^ 

DuTOhmecMr  dar  £tniiehwaUen    .     .     .  (         ,   ^^ 

DnrahniMaer  der  Streokwalzen      .     .     .  |        .  ^^ 

l.. El.  Zoll 

Sl,..kw.l»p {„J1.Z.U 

DarchiDMMr  der  Einiiehwalien  .  .  .  f  .  ^^ 
Liohte  Hohe,  HBbung  der  Spulen  .  ,  {  ,  ^" 
Durahmcsier  der  ToUen  Spule     .    .    .     |        ■  ^^i 

Mögliche  TerzQge  im  Streckwerk 

HOglKl».  Drehnngen {  »nf  !  MI 

AdmU  der  Spindelamdrehangen  pro  Hinute    .     .     . 

Aniabl  der  Bpindeln  auf  1  Seite 

Frodnetion  einer  Spindel  in  1  Stunde  in  leasiu  300  Yardi 


0,47—2,16 

1,2-5,5 
1060—1700 


1»/. 
22 

V* 
sog 

30 

tu 

■t'/t 

63  oder  76 

2'/t  oder  3 

3—8 

0,6—2,75 

1,5-7 

leOO— 2500 

62 

2—2,25 


0,7-3,15 

1,77-8 

2000-2700 

70 

2,1-2,6 


0,8—3,8 

1,97-9,84 

2200-3000 

74 

2,5-3,3 


241 

9V. 


3'/. 
57 


Zu  No.  '/ts  bis  3/t  kann  jede  Spindelbank  benutzt  werden.  Zu  No.  '/j  bis  2  wird  eine  Hechel- 
Spinnmaschine  mit  60  Spindeln,  Spulen  von  lä2  mm  (6")  bis  89  mm  (3i/i")  und  127  mm  (5")  Theilung 
(Streckwerk  wie  bei  No.  11/4 — 274)  angewendet,  oder  man  benntzt  eine  Spindelbank. 

Handb.  d.  UMeh.-CoDttr.  HI.  25 
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Die  Umdrehungszahl  der  Trommeln  ist  390  bis  520  pro  Minute.  Die  Belastung  der  Einziehwalzen 
beträgt  9  kg;  der  Druck  auf  eine  Streckwalze  36  kg. 

Dhb  Zwirnen  des  Jutegarnes  findet  direct  von  den  Feinspinnspulen  statt,  und  sind  die  Zwirnstühle 
oder  Zwimmaschinen  ebenfalls  meist  zweiseitig,  selten  einseitig  gebaut.  Die  Umdrehungszahl  der  Trommel 
der  Zwirnstühle  beträgt  250  bis  350  bei  228,6  mm  Trommeldurchmesser  und  51  mm  Durchmesser  des  Wirteis. 


HauptdimenBionen  der  Zwimstühle  (nach  Pfuhl). 


Einfache  Qam-Nummer 

Zwirn 

Zwirn  Yon  der  Faden-Nummer 

Theüung  der  Spindeln {  ^^^j    ™^ 

\  Höhe  {       ,    ^?J 

Dimensionen  der  Spule      .    .    .     .       /  *  ®^*-  ^^^ 

)  D-»-«-'    {  engl.  ISI 

DurchmesBer  der  beiden  Lieferungswalzen     .     .     .    .     |       ■»   ^^ 

Anzahl  der  möglichen  Drehungen |       ,    ??| 

Anzahl  der  Spindel-Umdrehungen  pro  Minute 


2-4 

2-  und  3  fach 
1-2 


3—5 

|2-  u.  3  fach I 
14- bis  8  fach  f 

IV4— 3»/4 


4—8 

2- und  3  fach 

2-4 


6—10 
2  fach 
3—5 


152 

6 
127 

6 
102 

4 
102 

4 
0,4—1,6 

1—4 
800—1000 


127 

5 
127 

6 
89 

3V» 
102 

4 

0,7—2,2 
1,75—5,62 
1100—1570 


121 

4'/4 

121 

'       4»/4 

76 
3 

102 

4 

0,76-3,4 

1,92—8,75 

1300—1700 


114 

Vk 

114 

4V» 

76 

3 

102 

4 

0,76—3,4 

1,92—8,75 

1400—1870 


Die  Weife  der  Jutegarne.  Man  rechnet  bis  jetzt  ausschliesslich  nach  der  englischen  Numerirung, 
doch  gilt  die  auf  Seite  172  angegebene  einheitliche  Oarnnumerirung  auch  für  Jutegarne. 

Der  Weifenumfang  (ein  Faden)  ist  =  2,5  Yards,  120  Fäden  =  l  Gebinde  =  300  Yards;  10  Ge- 
binde bilden  1  Strähn  =  3000  Yards  und  20  Strähne  ein  Bündel.  Die  engl.  Nummer  ist  die  Zahl,  welche 
ausdrückt,  wievielmal  300  Yards  in  einem  engl  Pfunde  enthalten  sind. 

Man  rechnet  meistens  nach  Bündeln  zu  60000  Yards  ==  54863  m  und  ist  die  bei  uns  gebräuch- 
liche Weise  folgende:  Der  Weifenumfang  (ein  Faden)  =  2,5  Yards,  15 — 120  Fäden  bilden  ein  Gebinde, 
5  Gebinde  emen  Strähn,  20  Strähne  eine  Weife  und  16—20  Weifen  ein  Bündel.    Es  haben  die  Garne: 

No.  V*:  1  Gebinde  15  Fäden,  1  Strähn  187,5  Yards,  1  Weife  3750  Yards 

375 
.  750 
«       1500 


.30 

60 

120 


1 
1 
1 


1 
1 
1 


7500 
15000 
30000 


n        V2-«/4:       1 

»       1  — IV3:       1 
»       IV2-I2:    1 

Hiemach  enthält: 

No.  V4  in  einem  Bündel  von  60000  Yards:  16  Weifen,  320  Strähne,  1600  Gebinde,  24000  Fäden 

n    V2-3A  «       »  »         n    60000      ,  8       „         160        „  800         „         24000      , 

„    1—1 1/3  n       n  .         n    60000      „  4       „  80        „  400         „         24000      „ 

„    IV2— 12  »       n  „  „    60000      ,  2       „  40        „  200         „         24000      „ 


4  SchafwoU-Spiimerei. 

Die  Wolle.  Man  nennt  Wolle  das  mehr  oder  weniger  gekräuselte  Haar  der  Thiergattung  Ovis, 
Schaf;  auch  wird  das  Haar  einiger  ziegenartigen  Thiere  der  Wolle  im  Handel  zugerechnet.  Die  Wolle 
verschiedener  Schafgattungen  besitzt  sehr  verschiedene  Eigenschaften,  nach  welchen  die  Verarbeitung  ftlr 
die  verschiedenen  Wollsorten  im  allgemeinen  eine  andere  sein  sollte.  In  der  Praxis  werden  sämmtliche 
Wollgattungen  in  zwei  Hauptabtheilungen  gebracht,  deren  Trennung  durch  die  abweichende  Art  ihrer  Ver- 
arbeitung und  durch  die  wesentlich  verschiedene  Beschaffenheit  der  aus  ihnen  dargestellten  Fabrikate  ge- 
rechtfertigt wird;  man  nennt  diese  Sorten  Streich  wolle  und. Kammwolle. 

Streichwolle  heisst  jene  Wolle,  welche  sich  zur  Verfertigung  tuchartiger  gewalkter  Stoffe  eignet, 
die  eine  filzartige  Decke  auf  ihrer  Oberfläche  erhalten,  während  bei  den  Eammwollzeugen  die  Fäden  des 
Gewebes  völlig  sichtbar  auf  der  Oberfläche  sind.  Zu  der  ersteren  gehören  alle  entschieden  gekräuselten 
Wollen,  deren  Haar  im  ausgestreckten  Zustande  unter  10  mm  misst;  Kammwolle  sind  die  schlichten,  glatten 
oder  schwach  gekräuselten  (gelockten)  Haare,  deren  Länge  100  bis  ca.  320  mm  beträgt.  Die  Wolle  wird 
zunächst  in  diese  beiden  Arten  sortirt,  welche,  wie  bereits  erwähnt,  besonders  verarbeitet  werden.  Das 
Sortiren  geschieht  auf  Tischen  von  2  m  Länge  und  1  m  Breite. 


1.   Du  Belnlffen  der  Walle. 

Bei  der  Remig^oDg;  der  Wolle  sind  nicht  nur  die  anhängenden  fremden  Theile  (Kletten,  Staab  etc.) 
zn  entfernen,  sondern  cb  ist  hauptsächlich  auch  der  WolUchweiss  zn  beseitigen.  Letzterer  ist  ein  eigen- 
thfimliches  Fett,  welches  ans  den  FettdrUsen  des  Thieres  heraustritt,  die  Wollhaare  Überzieht  and  durch 
Eintrocknen  an  der  Lnft  nicht  nar  die  Haare  unter  sich,  sondern  auch  die  Übrigen  Vernnreinigungen  mit 
der  Wolle  verklebt.  Der  Reinigungsprocess  beginnt  zunächst  mit  dem  Entstauben,  und  zwar  kann  dies 
in  dem  anf  Seite  140,  Fig.  662—663,  Bd.  111,  abgebildetea  Oeffner  für  Banrnwolle  von  Crighton 
stattfinden.  Ausserdem  wendet  man  Wölfe  an ,  wie  sie  weiter  unten  zum  Mischen ,  Oelen  und  Zertheilen 
der  Wolle  beschrieben  werden. 

Anf  das  Entstauben  folgt  die  Reinigung,  welche,  der  Beschaffenheit  der  fortzuschaffenden  fetten 
Haare  entsprechend,  nur  mittelst  chemischer  Hilfsmittel  erfolgen  kann.  Da  nun  das  Wollfett  oder  der 
Wollschweiss  ans  verschiedenen  Fetten  und  aus  seifenartigen  Verbindungen  mit  Kali  zusammengesetzt  ist, 
so  kann  ein  grosser  Theil  desselben  durch  Waschen  mit  reinem  Wasser  beseitigt  werden,  während  der  Rest 
durch  Verseifen  läslich  gemacht  wird,  oder  durch  Idsliche  Substanzen  zu  entfernen  ist.  Dementsprechend 
wird  die  Reinigung  auch  zum  Theil  mit  reinem  Wasser,  zum  Theil  mit  schwachen  Langen  oder  fettsuf- 
lösenden  Mitteln  (Schwefelkohlenstoff,  Benzol,  Aether  u.  dgl.)  vorgenommen. 

Das  Waschen  der  Wolle  findet  gewöhnlich  schon  auf  dem  Rucken  des  Schafes  statt,  indem  man  die 
Schafe  in  einem  Flusse  oder  Teiche  von  den  gröbsten  Unreinigkeiten  wie  Staub,  Schmutz  etc.  reinigt.  Das 
eigentliche  Wollfett  wird  dadurch  jedoch  nur  in  sehr  geriugem  Masse  entfernt,  und  hat  dieses  vollständig 
durch  Behandlung  mit  den  oben  angegebenen  Mitteln  in  besonderen  Waschmaschinen  stattzufinden.  Die 
Entfettung  der  noch  20  bis  SOO/o  Unreinigkeiten  enthaltenden  Wolle  wird  durch  Verseifung  erreicht, 
indem  man  das  Wollfett  mit  alkalischen  Laugen  oder  Seifenläsung  mehr  oder  weniger  verseift  und  mit 
Wasser  wegsptllt.  Als  Lange  benatzte  man  von  Alters  her  gefaulten  Urin  wegen  des  darin  enthaltenen 
freien  und  kohlensauren  Ammoniaks;  neuerdings  bereitet  man  diese  Lange  künstlich,  wobei  auf  100  kg  Wolle 
1  kg  kohlensaures  Ammoniak  kommt.  Aetztaugen  von  Kali  oder  Natron  greifen  die  Wolle  leicht  an  und 
sind  besser  zn  vermeiden.  Am  besten  sind  Laugen  von  Harz-  oder  Fettkernseife  (5  bis  15  kg  auf  tOO  kg 
Wolle).  Die  Temperatur  der  Waschfltlssigkeit  beträgt  30  bis  50°  C,  wobei  dieselbe  fortwährend  in  Be- 
wegung zn  erhalten  ist. 

Fig.  768  —  769  stellt  eine  Wollspfllma- 
Bchine  mit  einem  Flügelrad  und  einem  Rechen  dar, 
wie  sie  vor  Einfühmng  der  später  zn  besprechenden 
Gontinnirlichen  Waschmaschinen,  der  Leviathans, 
allgemein  angewendet  warde.  Die  von  der  Säch- 
sischen Maschinenfabrik  vorm.  Rieh.  Hart- 
mann in  Chemnitz  ausgeführte  Maschine  besteht  aus 
einem  ovalen  Bottich,  in  welchem  ein  zweites  klei- 
neres Gefäss  eingesetzt  ist,  das  zur  Unterstützung 
der  Führung  des  Rechens  r  dient;  das  äussere  Ge- 
fäss ist  mit  der  Waschfltlssigkeit  gefüllt,  sowie  mit 
der  zu  waschenden  Wolle.  Das  Flügelrad  f  schlägt 
mit  seinen  Annen  die  anf  der  Flüssigkeit  schwim- 
mende Wolle  nieder  und  arbeitet  sie  so  ordentlich 

durch,  während  dasselbe  auf  der  anderen  Seite  durch  Hin-  und  Herbewegen  des  Rechens  r  geschieht.  Das 
Flügelrad  macht  24  Umdrehungen  pro  Minute  bei  44  Umdrehungen  des  Deckenvorgeleges,  dessen  Antriebs- 
riemenscheibe 390  mm  Durchmesser  hat  Der  Bottich  ist  3,2  m  lang,  2,35  m  breit  und  0,6  m  hoch;  der- 
selbe kann  sowohl  aus  Eisen  wie  aus  Holz  bestehen. 

Bei  einer  WoUsptllmaschine  mit  zwei  Flügelrädern  machte  die  Antriebsriemenscheibe  40  Touren  bei 
470  mm  Durchmesser  und  920  mm  Durchmesser  des  Flügelrades.  Jedes  Rad  hat  4  Rechen  mit  je  4  Zinken. 
Der  Bottich  ist  2,S9  m  lang,  1,89  m  breit  und  0,71  m  hoch.  Bevor  man  die  Wolle  in  eine  solche  Ha- 
schine bringt,  wird  sie  in  heissem  Wasser  von  30  bis  50''  C.  unter  Beimischung  von  etwas  Soda  zui 
Lösung  des  Wollsch weisses  eingeweicht. 

Das  Waschen  der  Wolle  findet  in  neuerer  Zeit  in  Fabriken  fast  ausschliesslich  iu  continuirlichen 
Waschmaschinen,  den  Leviathans,  statt.  Dieselben  sind  gewöhnlich  ans  mehreren  einzelnen  Maschinen 
zn sammen gesetzt ,  wodurch  das  Waschen  vollständig  selbstthätig  geschieht.  Stellt  man  z.  B.  drei  solcher 
Maschinen  hintereinander,  so  wird  in  I  die  Entschweissung ,  in  II  das  Waschen  und  in  III  das  Ausspülen 
vorgenommen.  Indem  dann  von  Zeit  zu  Zeit  die  Flüssigkeit  ans  I  abgelassen,  aus  II  nach  I  und  aus  III 
nach  II  transportirt  und  in  111  reines  Wasser  eingelassen  wird,  erhält  man  bei  wenig  Wasserverbrauch 
ziemlich  concentrirte  Laugen. 
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Fig.  770 — 771  Teranschanlichen  die  Constrnction  eioer  solchen  Maschine.     Die  Wolle  wird  dnrch 
du  Lattentach  bi  der  riereckigen  Trommel  d  zugeführt,   welche  sie  nach  abwärts  in  den  langen  Bottich 


drttcfct.     Hierauf  wird  dieselbe  von  den  i 


Fie.  Jio— ni. 


dem  Troge  bewegten  Rechen  e\  erfasat,  zertheilt  nnd  mit  der 
Waschfitlssigkeit  ordentlich  in  BerHhmng  gebracht. 
Die  Rechen  werden  dnrch  Knrbeln  zu  einer  grei- 
fenden, durch  die  punktirte  Linie  angedeuteten, 
Bewegung  gezwungen,  wodurch  sie  die  Wolle  ein- 
ander zutragen  und  dieselbe  durch  die  Wasch - 
flüasigkeit  ziehen.  Am  Ende  des  Troges  befindet 
sich  der  AbfUhrnngsapparat  f;  derselbe  besteht 
ans  einer  Achse  mit  drei  Armen,  an  denen  sich 
drei  Gabelrechen  befinden.  Jeder  Rechen  hat  über 
seinen  Drehpunkt  hinaus  VerlUngerougen  a,  welche 
sich  bei  der  Drehung  von  7  hinter  t,  eine  Rolle 
bei  Fortgang  der  Bewegung  allmählich  die  Zinken 
Sobald  die  Zinkenreihe  anf  dem 


an   der   inneren  Wandung  des  Bottichs,  legen  nnd  i 

nach  der  pnnktirten  Linie  12  und  somit  die  erfasste  Wolle  emporheben. 

AbfOhrtuch  b%  anfliegt,  gleitet  a.  von  i  ab  und  nun  kehrt  sich  die  Zinkenreihe  nach  nnten  nnd  wirft  die 

Wolle  auf  das  Abftthrtnch  ab.    Dieselbe  wird  durch  die  Walze  dem  Quetsch  walzenpaar  c-x  und  von  hier  durch 

das  Lattentnch  hi  der  folgenden  Haschine  zngefUlirt. 

Während  die  einzelnen  Maschinen  (Kufen)  früher  terrassenförmig  hintereinander  aufgestellt  werden 
muBBten,  um  die  Flüssigkeit  aua  einer  in  die  andere  Überleiten  zu  können,  stellt  man  sie  jetzt  in  derselben 
Höhe  hintereinander  nnd  wendet  znm  UeberfUllen  der  FlfUsigkeit  sog.  Dampfstrahl-Levlathan-E  le- 
vatoren  (von  Gebr.  ESrting,  Hannover)  an. 

Die  Leviathan-Haschiue,  von  welcher  Fig.  770—771  eine  Kufe  mit  Presse  zeigen,  ist  ans  4  Kufen 
zusammengesetzt.     Kufe  I  besteht  aus  dem  zweitheiligen  Einweichbottich  (Temperatur  etwa  50  bis  56°  C.) 

und  dem  AbfUhrtJsch  mit  Presse.  In  Kufe  II  sind 
zwei  Rechen  angebracht  zur  Fortbewegung  der 
Wolle  und  ein  Elevator  fUr  die  Presse  (Fig.  770); 
Kofe  III  ist  wie  Kufe  II  zusammengesetzt  Knfe  IV 
dient  zum  Nachspflien  in  kaltem  Wasser  nnd  lie- 
fert die  nunmehr  vollkommen  reine  Wolle  an  eine 
Wollqnetschmaachine  ab,  wie  sie  in  Fig. 
)  772 — 773  in  zwei  verschiedenen  Constmctionen 
dargestellt  ist.  Beide  Maschinen  besitzen  zwei 
gleiche  Quetschwalzen  U  und  tV,  die  durch  Ge- 
wichte g  mit  HebeltlbersetEung  h  aufdnander  ge- 
presst  werden;  die  obere  Walze  wird  von  der 
unteren  durch  Klinke  mit  Sperrad  angetrieben. 
Die  Wolle  wird  bei  beiden  Constructionen  den 
Walzen  durch  das  Lattentuch  Z  zugeführt,  jedoch 
Flg.  Tii-ns.  bei  der  in  Fig.  772  dargestellten  Maschine  dnrch 

einen  Windflügel  F  abgefllhrt,  während  Fig.  773 
ein  Abftthrlattentuch  besitzt.  Die  Abmessungen  solcher  Maschinen  von  der  Sächsischen  Maschinen- 
fabrik zu  Chemnitz  sind  folgende:  Länge  der  Walzen  450  mm,  Durchmesser  derselben  240  mm;  Durch- 
meseer  der  Antriebsscheiben  550  mm;  feste  und  lose  Scheibe  je  105  mm  breit;  Tourenzahl  112  in  der 
Minute;  Druck  der  Walzen  300  kg;  Grundfläche  der  Maschine  1,350  m  X  1,1S0  m. 


aschverlust  verach 
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be 
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sehe: 

Russische  Wolle 

CapwoUe 

Buenos-Ayrea-Wolle 

67- 
61- 
60- 
55- 

-72'>/o 
-68  „ 
-73  „ 
-66  „ 

Feinere 

hannoversche 
westphälische 
sächsische 
mecklenburg. 

Wolle 

60- 
60- 
66- 

60- 

-75 

-70 
-74 

-70 
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Die  ans  dem  Einweichbottich  der  Knfe  1  erhaltene  concentrirte  Lauge  wird  in  grossen  Sammel- 
bassins aufgefangen.  Ist  ein  solches  Bassin  gefüllt,  so  bewirkt  man  die  Zersetzung  der  Lauge  durch  Kalk- 
milch; es  scheidet  eich  dadurch  Kalkseife  in  flockigem  Zustande  aus,  sinkt  zu  Boden  und  verdichtet  sich 
hier  zu  einem  dickschlammigen  Niederach  läge,  worauf  das  geklärte  Wasser  abgelassen  wird.  Die  Ealkaeife 
wird  nach  dem  Trocknen  mit  Säure  zersetzt  und  wird  durch  darauf  folgende  heisse  Wasserbäder  daraus 
eine  direct  zur  Destiltadon  verwendbare  Fettsnbstauz  gewonnen,  welche  man  meist  zur  Erzeugung  von 
Leuchtgas  verwendet.  Die  Rtlckstände  in  den  Retorten  enthalten  ziemlich  reine  Pottasche,  weshalb  man 
in  mehreren  Wollwäschereien  die  sämmtlichen  Wollfette  direct  zur  Gewinnung  von  Pottasche  calcinirt. 
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Die  gewaschene  und  gepreeste  Wolle  eotbalt  stets  noch  eine  grüssere  Menge  Waaser,  sodass  nach 
dem  Auspressen  noch  ein  Trocknen  n0thig  ist.  Man  erreichte  dieses  frtlher  einfach  durch  Ausbreiten  der 
Wolle  an  der  Sonne,  jedoch  wendet  man  neuerdings  dazu  hesondere  TrockenTorrichtangen  an,  welche  künst- 
lich erw&nut  werden  und  das  Wasser  (bis  auf  S%  hygroskopischer  Feuchtigkeit  der  Wolle)  verdampfen. 
Vor  dem  voltstXndigen  Trocknen  durch  Wurme  wird  die  Wolle  gewöhnlich  erst  in  einer  Gentrifngal- 
Trockenmascbine  vorgetrocknet.  Der  Antrieb  der  letzteren  erfolgt  entweder  von  oben  oder  von  unten 
mittelst  Frictions-  oder  Zahnräder  oder  mittelst  Riemen.  Das  äussere  Gehäuse  ist  gewöhnlich  von  Eisen, 
der  Kessel  von  Kupfer^  Durchmesser  des  letzteren  880  mm,  Kesselhöhe  420  mm,  Tonrenzahl  1000  in  der 
Minute.  Die  ganze  LSnge  beti^  1625  mm,  die  Breite  1395  mm.  Die  Antriebsscheiben  haben  300  mm 
Durchmesser.  Die  feste  und  tose  Scheibe  sind  je  110  mm  breit  und  machen  3S0  Tonren  in  der  Minute. 
Eine  solche  Maschine  gebraucht  1  IP  bei  einer  Leistung  von  120  kg  Wolle.  (Näheres  Über  Centrifngat- 
Trockenmaschinen  siehe:  Bd.  HI,  Abschnitt  „Bleicherei,  Färberei  und  Appretur.") 

Das  vollständige  Trocknen  findet  in  Trockenräamen  oder  Trockenmaschinen  statt,  von  denen 
die  letzteren  fast  ausschliesslich  angewendet  werden.  Fig.  774 — 775  stellen  eine  Trockenmaschine  von  der 
Sächsischeu  Maschinenfabrik  in  Chemnitz  dar.  Die  Wolle  wird 
auf  geneigten  Borden  von  verzinntem  Draht  ausgebreitet,  über  welchen 
Heizrohren  aufgehängt  und,  welche  die  Temperatur  des  Trockenlocales 
auf  31*  erhöhen.  Unter  den  Horden  befindet  sich  ein  Exhanstor  f, 
welcher  die  warme  Luft  durch  die  Masse  sangt,  wodurch  ein  sehr  rasches 
Trocknen  erzielt  wird  und  die  Ki^nselungen  vollständig  erbalten  bleiben. 
Das  Trockengeh änse  besteht  aus  Eisen  mit  Holzverschalung.  Die  Säch- 
siche  Maschinenfabrik  zu  Chemnitz  führt  folgende  Maschinen  ans: 


No. 

Der  H 

Ltage 

■Mhioe 
Breite 

BOhren- 
Lflnge 

D 
Zahl 

T  Dnhthoi 
Bieita 

den 

Bihaustor- 
Ümdrehnngen 
pro  Minute 

TttgliohB 

LiefeninB 

kg 

, 

4,798 

1 

18,5 

il 

1200  , 
910  ! 

1820 

50O 

350 

2 
3 

5,700 
6.600 

>2,900 

33,0 
27,5 

1200  . 

910  ) 
1200  t 

910  ( 

1520 
1320 

625 
750 

440 
525 

4 

8,102 

' 

37,0 

fl 

1300  . 
9t0  } 

1820 

1000 

700 

Der  Durchmesser  des  Ezhanstorflllgels  beträgt  1020  mm 
B  n  der  Antriebsriemen  „  260     „ 

Die  Breite  der  festen  (losen)  Scheibe  „  120     » 

Ist  das  Trockenlocal  auf  seiner  ganzen  Flucht  mit  Drahthorden 
belegt,  so  wird  die  Luft  durch  einen,  an  einer  Maneröffnnng  stehenden 

Exhanstor  abgesaugt.    Man  kann  auf  1  qm  Hordenfläche,  auf  der  täglich  vig.  nt-iib. 

25  kg  Wolle  getrocknet  werden,    l  m  Heizrohre   rechnen.     Für  diesen 

Fall  fllhrt  die  Sächsische  Maschinenfabrik  in  Chemnitz  folgenden  Exbaustor  aus:  FlUgeldurchmesser  940  mm, 
Tonrenzahl  1000  in  der  Hinute;  Antriebsscheibe:  Durchmesser  210  mm.  Breite  130  mm;  Säugöffnung  in 
der  Hauer  &7(>  mm.     Oanze  Länge  910  mm,  Breite  940  mm. 

Die  getrocknete  Wolle  wird  in  einigen  Fällen,  wenn  sie  zur  Verfertigung  sog.  wollfarbiger 
Tuche  bestimmt  ist,  nunmehr  gefärbt.  Man  kann  jedoch  nur  echte  (haltbare)  Farben  dazu  verwenden, 
wie  namentlich  Indigoblan,  da  empfindliche  Farben  durch  die  nachfolgenden  Bearbeitungen  leiden  oder  ver- 
derben wttrden. 

2.   Strelekfam-Spianerel. 

Die  Wolle  mnss  nach  dem  Waschen  und  Trocknen,  resp.  nach  dem  Färben  zunächst  aufgi 
lockert  und  von  den  noch  vorhandenen  mechanisch  anhängenden  Unrein igkeiten  befreit  werden.  Es  ge- 
schieht dieses  in  Maschinen,  die  den  Namen  „WÖlüa"  tragen  und,  je  nach  ihrem  verschiedenen  Zwecke, 
verschieden  construirt  sind.  Wölfe,  welche  nur  die  Entfernung  des  Süubes  bezwecken,  nennt  man  Klopf- 
oder  Schlagwölfe,  während  man  die,  bei  denen  auch  eine  Lockerung  der  Wolle  stattfinden  soll,  Reiss 
Wölfe  nennt.  Die  Kletten wölfe  dienen  zur  Entfernung  der  Kletten  und  Strohtheile  aus  der  Wolle,  die 
Oelwölfe  zur  Besprengnng  der  Wolle  mit  Oel,  da  der  Wolle  zur  weiteren  Verarbeitung  wieder  etwas  Oel 
zugesetzt  werden  muss. 
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Der  Schlagwolf  wird  fUr  reioere  Wolle  in  der  Regel  nicht  benatzt,  dage^n  stets  für  ataubige, 
achmatzige  Wolle,  sowie  fUr  Abfälle  der  Spinnerei  etc.,  weshalb  man  ihn  auch  wohl  Abfallwolf  nennt 
Fig.  77fj  — 777  zeigen  einen  Schlagwolf  der  Sächgischen  Uaschinenfabrik.  Die  Wolle  wird  anf 
dem  Lattentuch  Z  ausgebreitet  and  den  Schlägern  durch  zwei  Walzen  c  zugeführt.  Dicht  anter  dem  Zn- 
fOhrwakenpaar  c  ist  eine  Reihe  nach  dem  Inneren  des  Gehäuses  gerich- 
teter und  hineinragender  Stäbe  g  angebracht,  welche  zunächst  die  eia- 
geführte  Wolle  auffangen.  Durch  die  Zwischenräume  dieser  Reihe  schlagen 
die  Stäbe  der  ersten  Schlägerwelle  hindurch  und  entnehmen  so  dem  Änf- 
fanggitter  g  die  eingettlhrte  Wolle,  um  sie  zu  bearbeiten.  Von  diesen 
empfängt  sie  eine  zweite,  sich  langsamer  drehende  Schläger  welle,  hinter 
welcher  sich  das  Äusspeiloch  befindet,  darch  welches  die  bearbeitete 
Wolle  infolge  der  Centrifugaikraft  herausgeworfen  wird.  Diese  Oefibung 
kann  mittelst  Zugstange  durch  die  Klappe  K  verschlossen  oder  geöffnet 
werden,  je  nachdem  man  Wollpartieen  in  mehreren  Umgängen  der  Schläger- 
wellen bearbeiten  will  oder  nicht.  Unter  dem  eisernen  Rost  der  Trom- 
mel befindet  sich  ein  Schubkasten  zum  Herauslassen  der  darin  angesam- 
melten Unreinigkeiten.  Der  Durchmesser  der  ZnfUhrey linder  ist  58  mm, 
der  antere  ist  glatt,  der  obere  geriffelt.  Der  Durchmesser  der  Schläger 
ist  560  mm.  Das  Vorgelege  macht  250  Toaren  in  der  Minute  und  be- 
sitzen die  Äntriebsriemenscheiben  235  mm  Durchmesser  und  7fl  mm  Breite. 
Die  Länge  und  Breite  der  Maschine  beträgt:  bei  600  mm  Tischbreite 
12S0  mm  Breite  und  1900  mm  Länge;  bei  800  mm  Tischbreite  1480  mm 
■'  Breite  und  1900  mm  Länge;  hei  1000  mm  Tiaehbreite  1680  mm  Breite 

und  1900  mm  Länge. 
In  Fig.  778 — 7S0  ist  ein  Spiralklopfwolf  gezeichnet  zam  Oefiiien  und  Klopfen  der  Wolle,  sowie 
zum  Entstäuben  geerbter  Wollen.     Die  auf  dem  Lattentucbe  Z  ausgebreitete  Wolle  wird   hinter  den  Zu- 
fUhrwalzen  h  von  schraubenförmigen  Flügelblechen  Ä'  erfasst,  welche  an  der  Peripherie  mit  starken  und 
dicken  Zähnen  versehen  sind.    Die  Spirallinien  der  Flügelbleche  S  gehen  weiter  nach  rechts  in  flachere  Linien 

Über,  welche  durch  die  an  der  Welle  a  befestigten  Zin- 
ken Af  gebildet  werden.    Unter  diesen  letzteren  Zinken 
oder  Schlägern  W  ist  ein  Rost  h  angebracht  zur  Abson- 
derung der  Unreinigkeiten.    Durch  die  spiralförmige  An- 
ordnung der  Flügelhleche  S  findet  eine  starke  Ventila- 
tion statt,  welche  der  Staubentziehung  und  Wollenbeför- 
derung gleich  günstig  ist.   Die  ganze  Schlägerwelle  a  ist 
mit  einem  Deckel  zugedeckt.     Ueber  der  Stelle,  wo  die  Welle  anfängt, 
mit  einfachen  Schlägern  besetzt  zu  sein,  ist  ein  Trichter  angebracht,  durch 
welchen  man  im  stände  ist,  nach  Belieben  nur  die  Schläger  zum  Klopfen 
za  benutzen,  indem  man  die  Wolle,  statt  durch  h,  hier  einfllhrt.     Das 
gereinigte  Material  wird  am  Ende  der  Hanbe  durch  eine  Oefi'nnng  entfernt.     Die  Haschine 
wird  von  der  Sächsischen  Maschinenfabrik  mit  und  ohne  Ventilator  zum  Abführen 


des  Staubes  gebaut  und  besitzt  folgende  Dimensionen: 


Dmdrehangcn 
pro  Minuta 
600 


Länge 
2000  mm 


Spiralwalze 650  mm 

ZufUhrcyliuder,  der  obere  glatt,  der  untere  geriffelt       58  mm  —  — 

Ventilatorflügel       . 330  mm  750  — 

Äntriebsriemenscheiben 200  mm  —  — 

Die  Länge  der  Maschine  in  der  Richtung  des  Lattentnches  ist  2500  mm,  in  der  Richtung  der 
SpiralwalzB  1500  mm;  Breite  des  Kastens  850  nmi;  Breite  des  Tisches  500  mm;  Breite  des  Tisches  ein- 
schliesslich der  Äntriebsriemenscheiben  1045  mm;  Breite  der  Riemenscheiben  90  mm. 

Während  bei  dem  in  Fig.  778  —  780  gezeichneten  Spiralklopf wolf  mit  dem  Entstäuben  auch  ein 
Oefinen  resp.  Auflockern  der  Wolle  stattfindet,  dienen  die  ReisswJflfe  ausschliesslich  zum  Auflockern  der 
Wolle  sowie  zum  gleichmassigen  Vertheilen  verschiedener  Wollmischungen  bezw.  der  mit  der  Band  geölten 
Wolle.  In  Fig.  781  ist  ein  Reisswolf  abgebildet;  die  Wolle  wird  durch  das  Lattentucb  z  zugeführt  und  die 
Wollabgabe  an  die  in  einer  gusseisemen  Mulde  befindliche  Speisewalze  s  durch  die  Walze  n>  geregelt.  Der 
Tambour  T  besteht  aus  einer  grossen  Trommel  mit  einem  starken  hölzernen  Mantel  und  krilftigen  Annen. 
Der  Mantel  ist  mit  starken  kegelförmigen  Zähneu  versehen,  die  in  Kisenbänder  eingeschraubt  oder  einge- 
nietet sind,  welch  letztere  in  Schraubengängen  am  den  Umfong  der  Trommel  herumgelegt  sind.  Die 
untere  Hälfte   des  Tambours  ist   mit  einem  Roste   umgeben,    durch   welchen  die  Unreinigkeiten  (Stanb, 
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Knoten   etc.  fallen,   wllbrend   die  Wolle  hinten  ausgeworfen  wird.     Die   Dimensionen   der  Maschine  sind 
folgende: 

Durchmesser : 
Stopfwalze  «■=■  80  mm      I  Tambour  7'(im  Belag)  =  955  mm  1  Äntriebsacheiben  =  235  mm 

Stachelwalze  s  ^  92  mm  |  Tambour  T{'m  den  Stiften)  =  1027  mm  j  Breite  der  Antriebsscheiben^  tOO  mm 

Der  Tambour  macht  400  Tonren  in  der  Minute.     Die  Breite  der  Maschine  wechselt  mit  der  Tam- 
bonrbrette  (532  mm  bis  1132  mm)  von  1184  mm  bis  1784  mm,  die  Länge  beträgt  2116  mm. 


Flg.  TBL 


Fit.  'W. 


Dem  In  Fig.  782  gezeichneten  Reisswolf  wird  die  Wolle  ebenfalls  dnrch  ein  Lattentnch  (a)  zuge- 
führt, doch  geschieht  die  Speisung  des  Tambours  (e)  dnrcb  zwei  Walzen  (6)  in  einer  sog.  Klaviermulde. 
Dieselbe  besteht  ans  vieles  schmalen  Bogenstflcken,  deren  jedes  dnrch  einen  besonderen  Oewiohtshebel  anf- 
wftrts  gegen  die  Walzen  gedruckt  wird.  Kommt  hierbei  irgendwo  eine  dickere  Stelle  in  der  durchgehenden 
Wollmasse  vor,  so  giebt  nur  das  davon  betroffene  Stück  der  Malde  momentan  nach,  während  an  allen 
übrigen  Stellen  nichts  verändert,  vielmehr  die  Wolle  überall  zwischen  Walze  und  Mulde  festgehalten  wird. 
Es  werden  dadurch  die  WoUfasern  sehr  geschont  der  gewöhnlichen  MuldenfUhrung  gegenüber.  Der  Tam- 
bour (e)  ist  mit  starken  eingeschraubten  Stalilstiften  versehen,  sowie  mit  einem  Rost  (c)  unter  und  einer 
abnehmbaren  Holzhaube  {dj  über  sich.  Die  Breite  des  Tambours  schwankt  nach  der  Anzahl  der  Klavier- 
hebel (16  —  46)  von  532  mm  bis  1432  mm  und  dementsprechend  die  Breite  der  Haschine  von  1118  mm 
bis  2547  mm  bei  2170  mm  Länge.  Der  Tambour  macht  500  bis  600  Touren  in  der  Hinute.  Die  An- 
triebsscheiben haben  235  mm  Durchmesser  und  100  mm  Breite. 

Die  Klettenwölfe  sind  nach  zwei  verschie- 
denen Principien  construirt,  welche  darin  bestehen,  dass 
1.  die  Kletten  ans  der  Wolle  herausgeschnitten  werden 
und  2.  die  Wollfasern  von  der  Klette  abgezogen  und 
diese  somit  isolirt  werden.  Zu  der  letzteren  Art  gehört 
der  in  Fig.  783  dargestellte  Klettenwolf  der  Sächsi- 
schen Maschinenfabrik.  Die  Wolle  wird  auf  dem 
Lattentnche  z  der  Maschine  ausgebreitet  und  von  hier 
durch  die  Stachelwalze  s  dem  Tambour  w  zum  Oefiben 
der  Wolle  zugeführt.  Der  Tambour  w  besitzt  anter  sich 
einen  verstellbaren,  über  sich  einen  festen  Rost.  Die 
Wolle  gelangt  darauf  an  die  Siebtrommel  A,  welche 
mit  einem  Ventilator  S  in  Verbindung  steht  zur  Besei- 
tigung der  feinen  Unreinigkeiten  bez.  des  Farbestanbes 

gefärbter  WoUen.     Von  dem  Siebecylinder  A  wird  die  ^'k-  '*»■ 

Wolle  durch  zwei  Abnahmecylinder  p  abgenonmien  und 

hierauf  mittelst  der  Kratzenwalze  d  und  der  Bürstenwalzen  cc  dem  Kammtambonr  P  übergeben.  Dieser 
besorgt  die  vollständige  Beseitigung  der  Kletten  im  Verein  mit  den  beiden  Schlagwalzen  ff  und  k,  worauf 
die  entklettete  Wolle  durch  die  Abstreich -Bürsten walze  e  abgenommen  wird.  Die  Maschine  wird  in  folgen- 
den beiden  Grössen  gebaut: 

Durchmesser  in  mm: 

No.  1  No.2 


Stachelwalze  ;r     .     .     .     .  110  110 

Tambour  n> 450  305 

Siebtrommel  A     .     .     .     ,  450  300 
Eiserner  Abnahmecflinder| 


No.l 

Nt..2 

Kratzenwalze  d   . 

.      140 

120 

Bürstenwalze  c    . 

.     140 

120 

Putzbürstwalze  c . 

.      160 

IfiO 

.     45Ü 

300 

Hölzerner  Abnahmecylind.  P)  70     72  I  Schlagwalzen ^  und  ^     240   160 


Abnehme-BUrstwalze  c 
Ventilatorflttgel  S  .  . 
Antriebsrie  menschelbe 
Breite  derselben    .     . 


Nt..l  Ifo.2 
336  228 
440  350 
280  235 
100  100 
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Das  DeckeuTorgele^  fUr  No.  I  macht  250  Touren,  fUr  No.  2  32&  Touren.  Bei  einer  Lei§tnng  Ton 
500  kg  Uglich  beträgt  die  Arbeitsbreite  1200  mm  (No.  1),  bei  einer  Leistnng  von  200  bis  250  'kg  620  mm 
(Ne.  2).  Die  ganze  Länge  der  Uaschine  No.  1  ist  2650  mm,  die  Breite  2100  mm;  bei  No.  2  betrilgt  die 
Länge  2300  mm  bei  1420  mm  Breite.     Der  Sraftbedarf  ist  nach  Hartig  darchschnittlich  etra  1,8  ffi 

Das  Entkletten  der  Wolle  findet  in  neuerer  Zeit  auch  auf  chemischem  Wege  statt  durch  das  .Car- 
boniairen  der  Wolle".  Dieses  Verfahren  besteht  darin,  dass  man  die  Wolle  mit  verdttnnter  Schvefelsänre 
oder  Salzaänre  behandelt,  wodurch  die  vegetabilischen  EOrper  angegriffen  und  lerstOrt  werden,  während 
die  Wollfaser  gar  nicht  angegriffen  wird.  Man  hat  eu  dieser  Operation  Knfen  mit  BleifUtterung  znm  Ein- 
weichen ndthig,  ferner  Centrtfngen  von  Kupfer,  jedoch  mit  Blei  belegt,  einen  Carboniairofen  reep.  Trocken- 
ranm,  eine  Walzenpresee,  eine  Schlagmaschine  und  eine  Spülmaschine,  und  wird  der  Process  meist  in  spe- 
ciellen  Entklettnngs-  und  Carbonisir-Anstalten  durchgeführt.  Die  zu  csrbouisirende,  noch  ungefärbte  Wolle 
wird  in  ein  Bad  von  3-  bis  6grftdiger  Schwefelsäure  oder  anch  einer  Mischung  von  Schwefelsäure  und 
Salzsäure  gebracht,  darin  ca.  2  Stunden  belassen,  nachher  mittelst  einer  Centrifuge  ausgeschleudert  und 
knrze  Zeit  einer  Hitze  von  100  bis  120**  C.  ausgesetzt.  Darauf  folgt  die  Entwässerung  der  Wolle  durch 
längeres  Waschen  in  frischem  Wasser,  sodann  eine  zweistündige  Behandlung  mit  Walken,  Soda  und  Kalk 
nnd  schliesslich  erneuertes  Waschen.  Nach  dem  Ansspttlen  und  Trocknen  der  Wolle  werden  die  durch 
die  Einwirkung  der  Säure  verkohlten  Kletten  durch  Verarbeitung  in  einer  Schlagmaschine  o.  dgl.  als  Staub 
ausgeschieden.  Das  Carbonisiren  der  Wolle  erst  im  fertigen  Qewebe  vorzunehmen,  hat  sich  nicht  als  zweck- 
mässig erwiesen. 

Das  Einfetten  oder  Oelen  der  Wolle  wird  theilweise  vor  dem  Wolfen,  theilweise  nachher  und 
theilweiae  erst  auf  dem  ZufUhrtisch  der  ersten  Krempel  vorgenommen.  Es  geschieht  dies  entweder  mit  der 
Hand  oder  auch  mittelst  automatisch  wirkender  Einölapparate,  die  in  einfachster  Weise  darin  bestehen  können, 
dass  man  über  dem  Speisetnche  des  Wolfes  eine  Bttrstenwalze  anbringt,  welche  das  ans  einem  darüber  be- 
findlichen Gefäase  ansdiessende  Oel  ala  feinen  Regen  anf  die  einzuführende  Wolle  sprengt  Znm  Einfetten 
eignet  sich  am  besten  dUnnflIlssigea  Oel,  welches  schwer  oder  gar  nicht  austrocknet,  keine  der  Wolle  scbKd- 
lichen  Säuren  und  Alkalien  enthält  und  dabei  möglichst  billig  ist. 

Das  Krempeln  der  Struohwolle.  Der  Zweck  des  Krempeins  ist,  die  dnrch  das  Wolfen  aufge- 
lockerten, gleichzeitig  eventuell  auch  gemengten  Wollhaare  gerade  nnd  parallel  auszustrecken,  dann  zn  einer 
gleichförmigen  Masse  umzuwandeln,  in  welcher  die  Haare  nicht  mehr  flockenweise,  sondern  dichter  beisam- 
men liegen,  wodurch  sie  zum  künftigen  Filzen  vorbereitet  werden.  Im  weiteren  werden  auch  noch  die  etwa 
vorhandenen  Unretnigkeiten,  sowie  die  zn  kurzen  Härchen  abgesondert.  Dieser  Process  wird  nach  der  älteren 
Methode  in  zwei  Krempeln,  einer  Reisskrempel  und  einer  Feinkrempel  oder  Vorspinnkrempet,  erreicht,  wäh- 
rend in  neuerer  Zeit  gewöhnlich  drei  Krempeln  (zuweilen  vier)  angewendet  werden,  nämlich  eine  Reiss- 
krempel,  eine  Feinkrempel  (meist  Petzkrempel)  und  eine  Vorspinnkrempel. 

Fig.  783   veranschaulicht  die  Constmction   einer 

Reisskrempel,  welche  mit  einem  selbstthätigen Speise- 

apparat  a,  System  Bolette,  versehen  ist.    Die  Wolle  wird 

hier  dnrcb  das  Lattentnch  nicht  direct  an  die  Trommel 

abgegeben,  sondern  dnrch  einen  Klette  nr ein  igungsapparat 

mittelst  zweier  Speisewatzen  b  und  zweier  Vertheilnngs- 

walzen  bi  an   die  Trommel  c.     Diese  ist  mit   5   Paar 

Arbeitern  d  nnd  Wendern  e  nmgeben  und  rotirt  schnell, 

während  die  Arbeiter  d  langsam,  die  Wender  e  aber 

Flg.  ISS.  sehr  schnell  rotiren.     Hinter  dem   letzten  Wendepaare 

befindet  sich  mit  demselben  in  einem  Gelütuse  /  der 

Volant  ff,  welcher  die  Wolle  ans  dem  Tambour  emporhebt.     Die  letzte  Kratzenwalze  ist  der  Abnehmer  h; 

von   dieser  trennt  der  Hacker  t  die  Wolle  ab  und   liefert  de  unter  der  neben  ihm  gelagerten  Rolle  weg 

an  die  Pelztrommel  k,  welche  an  einer  oder  mehreren  Stellen  anhaftend   gemacht  ist  nnd   so  die  Wolle 

anfwickelt.     Der  auf  der  Pelztrommel  k  aufgewickelte  Pelz  wird  der  Breite  der  nnn  folgenden  Maschine 

entsprechend  in  mehrere  Th eile  durchrissen  quer  über  das  Auflegetnch  der  Pelz-  oder  Vllesskrempe! 

(Feinkrempel)  gelegt,  welche  am  Ende  einen  endlosen  Pelzapparat  hat. 

In  Fig.  784  ist  eine  Pelzkrempel  gezeichnet.  Die  bei  a  aufgelegten  Vliesstheile  der  Reiss- 
krempel werden  dnrch  die  Walze  b  an  die  Trommel  c  abgegeben  nnd  hier  wie  bei  den  anderen  Krempeln 
von  den  Arbeitern  d  und  Wendern  e  verarbeitet.  Der  Volant  ff,  welcher  sich  mit  dem  letzten  Arbeiter- 
und Wenderpaar  in  dem  Gehäuse  /  befindet,  lockert  die  WoUfasem  in  dem  Kratzenbeschlag  der  Trommel, 
die  hierauf  von  der  Abnehmetrommel  A  aufgenommen  und  durch  den  Hacker  i  abgelöst,  in  den  Pelz- 
apparat  k  Qbergehen.  Der  Pelzapparat  besteht  aus  einem  endlosen  bewegten,  über  verschiedene  Walzen 
geführten  Filztnch,  anf  welchem  von  der  Wolle  ein  endloses  Vliess  gebildet  wird,  welches,  wenn  es  eine 
gentlgende  Stärke  hat,  an  einer  Stelle  aufgerissen  nnd  auf  eine  Wickelwalze  gewickelt  wird,  die  in  dem 
verstellbaren  Arme  /  gelagert  ist 
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Die  uan  folgende  Vorapinnkrempel  erhfi]t  die  Wickel  zur  weiteren  Verarbeitung.  Wie  Fig.  785 
erkennen  Üeat,  werden  die  Wickel  a  nnd  at  vor  der  Maschine  gelagert  und  fuhrt  das  Lattentncb  an  das 
Vliese  mittelst  der  Speisewalzen  b  an  die  Trommel  c,  welche  wiedertun  5  Paar  Arbeiter  d  mid  Wender  e 
besitzt;   das  letzte  Paar  befindet  sich   ebenfalls   mit  dem  Volant  g  In  einem  Oehänae  f.     Das  durch  den 
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Hacker  t  abgenommene  Tljess  wird  durch  die  kammartig  ineinander  greifenden  Walzen  k  in  einzelne  Bän- 
der zertbeilt,  welche  dnrch  das  darauf  folgende  Nitschelzeug  einen  falschen  Draht  erhalten  nnd  dann  anf 
die  Spnlen  /  gewickelt  werden.  Das  Nitschelzeng  besteht  aus  Übereinander  hin-  und  hergehenden  Riemchen 
sog.  Nitschelhosen,  welche  die  Bänder  zwischen  sich  rollen. 

Dieses  von  der  Sächsischen  Maschinenfabrik  in  Chemnitz  gebaute  Assortiment  Krempeln 
besitzt  1250  mm  Beschlagbreite  nnd  Trommeln  von  1046  mm  Durchmesser.  Der  Durchmesser  der  Ab- 
nehmewalzen  h  ist  665  mm,  der  des  Volants  ff  283  mm;  die  unter  den  Volants  befindlichen  Putzwalzen 
haben  65  mm,  die  Arbeiter  188  mm  Durchmesser.  Der  erste  Wender  an  der  Reiss-  und  Feinkrempel  hat 
120  mm  Durchmesser,  während  die  übrigen,  wie  alle  Wender  der  Vorspinnkrempel,  80  mm  Durchmesser 
haben.  Die  Durchmesser  der  übrigen  Walzen  sind  folgende:  Verbindungswalze  zwischen  erstem  Wender 
und  Elettenwalze  der  Reisskrempel  bezw.  Speisecylinder  der  Feinkrempel  188  mm,  Zufllhrcylinder  42  mm; 
Entreeputzwalze  der  Reiaskrempel  90  mm,  der  Feinkrempel  28  mm. 

Bei  einigen  Constrncüonen  der  Fein- 
krempeln wickelt  man  das  erhaltene  Vliess  anch 
auf  eine  Pelzwalze,  und  wird  das  Vliess  der 
Vorspinnkrempel  ebenfalls  zerrissen  auf  einem 
Speisetuche  zugeftibrt.  Fig.  786  zeigt  die  Con- 
s^nction  einer  derartigen  Feinkrempel.  Das 
von  der  Reisskrempel  erhaltene  Vliess  wird  anf 
dem  Lattentucbe  I  ausgebreitet  und  bei  c  durch 
zwei  Speiaewalzen  an  die  Trommel  rubergeben. 
Es  sind  5  Paar  Arbeiter  a  nnd  Wender  w  vor- 
banden, sowie  der  Volant  p;  B  ist  der  Ab- 

nehmecylinder,  welchem  durch  den  Ewnm  e  das  f«-  ^ee. 

Vliess  abgenommen  und  an  die  PeUtrommel  g 

übertragen  wird.  Die  Maschine  hat  folgende  Dimensionen:  Durchmesser  der  Pelztrommel  1080  mm,  der 
Vliesswalze  80  mm.  Die  Breite  der  Haschine  schwankt  von  1835  mm  bis  2305  mm  bei  einer  Länge  von 
3892  mm  bis  4075  mm. 

Eine  dazu  gehJ:)rende  Vorspinn- 
krempel ist  in  Fig.  787  gezeichnet  mit  eben- 
falls 5  Paar  Arbeitern  nnd  Wendern.  Es  «nd 
wiederum :  (  Znflthrtnch,  T  Trommel,  a  Arbei- 
ter, ff  Wender,  p  Volant,  B  Abnehmewgize 
und  e  Hacker ;  die  Volanthanbe  ist  aus  Blech. 
Das  durch  den  Hacker  oder  Kamm  e  abgelöste 
Vliess  wird  dann  in  einzelne  Bänder  zertbeilt ' 
nnd  erhält  durch  das  Nitschelzeug  r  eine  falsche 
Drehung,  bis  es  anf  den  (4)  Spnlen  aufge- 
wickelt wird.    Die  Dimensionen  sind  folgende: 

Beschlagbreite  965—1400  nmi;  Nitschel walzen,  ^*' 

bestehend  ans  schmiedeeiseraen  Röhren,  70,71 

und  72  mm  Durchmesser;  Fadentheiler- Welle  20  mm,  Holzscheiben  45  mm,  Abzugstrommeln  140  mm 
Dorcbmeeser.     Die  Breite  der  Maschine  beträgt  1835  mm  bis  2305  mm,  die  Unge  3265  mm. 

Eine  andere  Gonstmctiou ,  mit  ebenfUls  5  Paar  Wendern  und  Arbeitern,   hatte  Tbeilwalzen  von 
220  mm  Durchmesser,  Leitwalzen  yon  63  mm,  Nitschelwalzen  von  61  mm,  Vliesswaizen  von  30  mm  und 
H&ndb.  d.  HatotL-Constr.  TO..  » 


Abzngatrommeln  von  130  mm  Dnrobmesser ;  sie  hatte  dieselbe  Breite,  wie  oben  angefUbrt.     Den  Kraftbe- 
darf  für  die  Krempeln  kann  man  ZQ  0,5 — 0,6  EP  annehmen. 

Ap  Detailconstnictionen  von  Krempeln  bringen  wir   in  Fig.  788   einen  selbstthfttigen  Äuflege- 
oder  Droassirapparat  von  Ernst  Gesaner  in  Aue  (Sachsen).     Die  Wolle  wird  dmrch  die  mit  finger- 
artig gekrflmmten  Klimmen  versehene  Eiozug^aw&lze  a 
zwischen   den  Stäben   eines  aenkreobt  stehenden  dreb- 
baren  Rostes  b  durchgezogen  und  mit  UnterstUtznng  der 
Btlrste  c  auf  dem  Zufdbrtuch  d  gleichmässig  vertheüt. 


FiR.  788. 


Fig.  TS». 


In  Fig.  789  ist  ein  Riemenflortbeiler  fllr  eine  Vorspinnkrempel  von  demselben  Fabrikanten 
dargestellt.  Das  durch  den  Kamm  b  von  der  Abnehmewalze  a  der  Vorspinnkrempel  losgelOste  Vliess  passirt 
zunächst  die  Walzen  cc,  durch  welche  es  in  einzelne  Bänder  zertbeilt  wird.  Diese  werden  durch  einzelne 
Riemen,  welche  um  die  Walzen  dd,d„  nnd  ee,e„  gelegt  sind,  den  beiden  Nitschelzeugen  zugefHbrt,  hinter 
welchen  sie  dann  auf  die  Spulen  fg  und  A  aufgewickelt  werden. 

Die  Walzen  der  Krempeln  werden  mit  Kratz enbeschlag  entweder  in  Form  von  Bändern  oder  in  Form 
von  Blättern  versehen.  Man  bezieht  den  Tambour  stets  spiraliSrmig  mit  Kratzenband,  ebenso  die  Arbeitet 
und  Wender,  sowie  den  Vorreisser.  Dagegen  wird  der  Abnehmer  verschieden  gamirt:  1.  mit  Kratzen 
blättern,  2.  mit  Kratzenringen,  3.  mit  Kratzenspiral  band.  Das  Aufziehen  mnss  so  vorgenommen  werden, 
dass  das  Kratzeuleder  mit  der  Unterseite  auf  allen  Punkten  fest  auf  dem  Mantel  der  Walzen  aufnibt,  dass 
der  Bezug  femer  an  allen  Punkten  gentlgend  befestigt  ist,  sodass  er  keiner  Verschiebung  unterliegt, 
das  Beziehen  der  Krempel  mit  Bändern  wendet  man  neuerdings  meist  den  in  Fig.  790  dargestellten  Anf- 
ziehapparat  an.  Auf  die  Achsen  der  zu  beziehenden  Walzen  wird  das  Zahn- 
rad d  aufgeschraubt,  welches  mit  dem  Arm  a  auf  einer  Hülse  sitzt,  welch 
letztere  das  £Ud  auf  der  Achse  feststellt,  während  der  Arm  b  auf  der 
Htllse  frei  beweglich  ist 
In  dem  Arme  a  ist  eine 
Schnecke  gelagert,  welche 
in  rj  eingreift;  ein  am  Ende 
von  a  befestigter  herab- 
-  hängender  Stiel  dient  als 
Stutze  gegen  den  Fnss- 
bodeu  bei  der  Drehung 
von  d.  Das  aufzuziehende 
befindlichen  Cylinder  berumgescblagen  nnd  hier  durch  einen 
Schmirgelsattel  gebremst,  sodass  das  Band  immer  in  gleicher  Spannung  erhalt«n  wird. 

Das  Schleifen  der  Krempeln  erfolgt  mit  denselben  Mitteln,  wie  es  schon  bei  den  Krempeln 
der  Baamwoll- Spinnerei  angegeben  wurde.  Das  Schleifen  der  Wender  und  Arbeiter  geschieht  auch  auf  einer 
Schleifmaschine,  wie  sie  in  Fig.  791 — 792  dargestellt  ist.  In  einem  soliden  eisernen  Gestell  a  tat  eine 
breite  Schleifwalze  b  gelagert  und  werden  zu  beiden  Seiten  der  Walze  b  bei  c  die  zu  schleifenden  Walzen 
gelagert.  Die  eine  Wange  ist  verstellbar,  um  den  Apparat  für  Walzen  verschiedener  Länge  gebrauchen 
zu  können.  Das  Gestell  trägt  ausserdem  noch  Ansätze  i?i  zur  Aufnahme  eines  Abdrehsopports.  Der  Durch- 
messer der  Schleifwalze  mit  Belag  ist  215  mm  und  der  der  Schleifwalzen  zapfen  40  mm.  Die  Länge  der 
Schleifwalze  varürt  von  1005  mm  bis  1440  mm,  je  nach  der  Breit«  der  zu  schleifenden  Walzen,  dement- 
sprechend schwankt  die  Länge  der  Maschine  zwischen  1S20  mm  und  2250  mm  bei  920  mm  Breite. 

Das  Feinspinnen.  Der  von  der  Vorspinnkrempel  erhaltene  Faden  ist  auf  der  Feinspinnmaschine 
durch  nochmaliges  Ausziehen  und  stärkeres  Drehen  in  Garn  zu  verwandeln  und  hat  man  besonders  drei 
Arten  von  Spinnmaschinen  zu  unterscheiden,  welche  sich  in  Anwendung  befinden:  1.  die  Watermaschine, 
2.  die  Ringspinnmaschine  nnd  3.  den  Selfactor. 


Fig.  790. 

EJirdenband  e  wird  einmal  um  den  links  von 


Fig.  191— 
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Fig.  193. 


Die  Water- (Drossel-) Maschine  ist  nur  noch  wenig  in  Gebrauch;  da  dnrch  sie  nur  starkge- 
drehte Game  gewonnen  werden.  Die  Maschine  weicht  von  der  gleichnamigen  Spinnmaschine  für  Baum- 
wolle (Seite  160)  sehr  bedeutend  ab,  indem  das  Ausziehen  des  Vorgespinnstes  durch  ein  Paar  Walzen  be- 
wirkt wird;  welche  durch  die  Differenz  ihrer  Geschwindigkeit  das  Vorgespinnst  aufs  zwei-  bis  dreifache 
strecken.  Während  des  Ueberganges  des  Fadens  von  einem  Walzenpaar  zum  anderen  wird  derselbe  durch 
eine  unterhalb  angebrachte;  sich  schnell  bewegende  Flttgelwelle  gestrichen;  wodurch  ein  Verschieben  der 
Haare  gegeneinander  bewirkt;  deren  Zusammenhang  gelockert  und  das  für  das  nachherige  Verfilzen  sich 
so  günstig  gestaltende  Hervortreten  der  Efaarenden  befördert  wird. 

In  neuerer  Zeit  ist  die  Ringspinnmaschine  sehr  in  Aufnahme 
gekommen;  besonders  die  nach  dem  System  Martin.  Das  von  dieser 
Maschine  erhaltene  Garn  wird  regelmässiger;  ohne  hart  zu  seiu;  fester 
zusammengedreht  und  bleibt  ohne  Knötchen.  Fig.  793  stellt  die  Con- 
struction  einer  derartigen  Maschine  von  G^lestin  Martin  in  Verviers 
dar.  Die  von  der  Vorspinnkrempel  erhaltenen  Spulen  A  werden  so 
gelagert;  dass  sie  von  der  sich  in  der  Richtung  des  Pfeiles  drehenden 
Walze  a  mitgenommen  werden.  Die  Fäden  kommen  zunächst  nach 
beiden  Seiten  der  Maschine  zwischen  die  Einziehwalzen  b  und  ^i ;  mit 
denen  die  unteren  Streckwalzenpaare  d  und  di  correspondiren ;  letztere 
gehen  entsprechend  schneller  als  erstere  und  bewirken  den  Auszug. 
Die  gestreckten  Fäden  erhalten  durch  die  Röhrchen  m  und  mi  den 
den  Auszug  unterstützenden  Vordraht.  Fttr  die  Gleichmässigkeit  der 
Spannung  und  des  Auszugs  wirkt  der  Regulator  e  (ei),  bestehend  aus 
einem  balancirenden  Hebel;  der  an  der  Vorderseite  eine  lederbezogene 
Platte  c  (ci)  trägt;  mit  erhöhter  Vorderkante;  auf  welche  der  Faden 
sich  auflegt.  Das  Gegengewicht  an  e  ist  verstellbar  und  wird  so  ein- 
gestellt, dass  der  Faden  in  normaler  Spannung  das  Plättchen  so  zurttck- 
gedrttckt  erhält;  dass  er  ohne  Friction  mit  dem  Leder  ungehindert 
seinen  Weg  nimmt    Ist  jedoch  die  Spannung  zu  gross ;  so  wird  die 

Platte  mehr  zurückgedrückt  und  es  kommt  der  Faden  mit  der  Lederfläche  in  kräftige  Friction ;  wodurch 
der  Faden  aufgehalten  und  der  Abzug  schneller  bewirkt  wird.  Ist  die  Spannung  zu  schwach;  so  drückt 
das  Gegengewicht  die  Platte  heraus  und  gegen  den  Faden.  Derselbe  streift  nunmehr  auf  der  glatten  Kante 
des  Plättchens  ohne  Friction  mit  dem  Leder.  Die  Anordnung  der  Ringspindeln  h  und  hi  sowie  der  Ring- 
bank S  ist;  wie  sie  auf  Seite  164  für  Baumwollspinnerei  angegeben  wurde.  Der  Antrieb  der  Röhrchen  mm\ 
sowie  der  Spindelwirtel  ww^  erfolgt  mittelst  baumwollener  Schnüre  von  zwei  Trommeln  T  und  T^, 

Die  zur  Streichgarn  -  Spinnerei  angewendeten  Selfactors  weichen  im  Princip  gar  nicht  ab  von 
den  zur  BaumwoU-Spinnerei  angewendeten  SelfactorS;  und  genügt  eS;  hier  die  hauptsächlichsten  Dimensionen 
der  Streichgarn -Selfactors  der  Sächsischen  Maschinenfabrik  in  Chemnitz  anzugeben:  Selfactor 
mit  Seitenbetrieb.  Die  Antriebswelle  ist  parallel  zum  Vorgamcylinder;  Deckenvorgelege  190  Touren 
pro  Minute.  Die  Antriebsscheiben  haben  280  mm  Durchmesser  bei  70  mm  Breite.  Die  gewöhnliche  Spindel 
ist  415  mm  lang;  5  mm  an  der  Spitze  und  8  mm  im  oberen  Lager  stark.  Durchmesser:  Spindelwirtel 
30  mm;  Spindeltrommel  232  mm;  einreihige  Oylinder  37  mm;  zweireihige  Cylinder  32  mm;  Obercylinder 
flir  die  einreihigen  Untercylinder  47  mm;  Obercylinder  fttr  die  zweireihigen  Untercylinder  52  mm;  Ab- 
wickeltrommel  134  mm.  Länge  des  Wagenauszuges  1722  mm;  des  Betriebsbockes  2967  mm;  vom  Ab- 
wickelzeug bis  zur  äussersten  Wagenkante  nach  der  Ausfahrt  2345  mm.  Spindeltheilung  ==  47;166  mm 
(2''  Sachs.)  bis  70  mm  (3''  sächs.);  Spindelzahl  120  bis  140.     Länge  des  Selfactors  7;03  bis  12;69  m. 

Bei  dem  Selfactor  mitMittelbetrieb  liegt  die  Antriebswelle  ebenfalls  parallel  zum  Vorgarn- 
cylinder.  Das  Deckenvorgelege  desselben  macht  220  Touren  und  besitzen  die  Antriebsscheiben  280  mm 
Durchmesser  bei  70  mm  Breite.  Die  Länge  des  Betriebsbockes  ist  hier  2785  mm  und  die  Länge  des  Ab- 
wickelzeuges bis  zur  äussersten  Wagenkante  nach  vollendetem  Auszug  2345  mm.  Spindelzahl  120  bis  130 
bei  einer  Länge  des  Selfactors  von  6;65  m  bis  15;  14  m;  die  übrigen  Masse  sind  wie  vorhin.  Eine  dritte 
Gonstruction  der  genannten  Fabrik  weicht  nur  durch  die  Lage  der  Antriebswelle  von  letzterer  ab;  dieselbe 
liegt  nämlich  rechtwinkelig  zum  Vorgarncylinder  und  besitzt  die  Aufwindung  in  der  Mitte ;  während 
alle  anderen  Dimensionen  mit  den  vorhergehenden  übereinstimmen. 

Das  Zwirnen  der  Streichgarne  findet  für  einige  Zwecke  wohl  hin  und  wieder  Anwendung  und 
geschieht  dasselbe  meist  auf  Waterz wirnmaschinen  von  ca.  120  Spindeln  und  82  mm  Spindeltheilung;  die 
Antriebsscheibe  macht  220  Touren.  Die  Touren  der  Spindeln  pro  Minute  sind  840  bis  2150;  Spulenhöhe 
70 — 140  mm.  Durchmesser  der  Schnurtrommel  für  die  Wirtel  230  mm,  der  Wirtel  25 — 35  mm.  Bei 
120  Touren  der  Schnurtrommel  macht  der  Drehcylinder  36;7  Touren;  die  Leistung  beträgt  14380  m  Zwirn 
pro  Stunde,  Arbeitskraft  1  W. 
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Man  rechnet  fUr  1    Sortiment  Krempeln  sammt  Feinspinnmaschinen  und  den  dazu  nötbi^n  Vorbe- 

1  etwa  360  qm  Raum,  wozn  noch  60  qm  an  Lagerraum  kommen. 
Du  Hupeln.     Der  Umfang  des  Haspels  sowie  die  Ganunasse   znm  Verkanf  waren  bis  znr  Ein- 
fUhmng  der  einheitlichen  Garnnnmerirung  sehr  verschieden  und  hatte  man  altein  8  Hanptmasee  zu  unter- 
scheiden, die  in  DentschUnd,  England  nnd  Franh- 
Ve^lfliahitabelle  der  früheren  verKdüedenen  Streidi-     reich  im  Gebrauch  waren.    Nach  dem  metriscbeii 
gsm-Hiuumern  mit  der  einheitlichen  Nnnuner.  System,  ist  der  Hagpeinmfang  für  Streichgarn  zu 

=      1,50  TU   vorgeschlagen  oder  in  Einheit  mit  den 
englischen  Yard  und  den  französischen  gebrttoch- 


11 


2,04 

4,13 

2,15 

4,11« 

:i,2« 

e,02 

1,11» 

11,27 

1,90 

«,«2 

0,12 

12,1 

a*«      ji.a      i.»      |,J      ^g      g,^      |jg      Sj3  liehen  Hassen   für  fast  alle  Spinnstoffe: 

'§M  Die  einbeitUche   Nommer  giebt    die   Anzahl  der 

ü  '^  Stränge  k  1000  m  an,  die  auf  1  Kilogramm  gehen. 

-  Sodann  ist  die  Nnmmer  auf  die  Conditionirnng  zu 

ogg  basiren,    nnd  zwar  bei   einem  niedrigeren  Tem- 

o|s3  peraturgrad  bis  znm  absoluten  Trocknen,  als  der- 

l|l^l  jenige  ist,  bei  welchem  die  Faser  sich  zersetet 

2.08  3.  Kammgram-Sp Inner el.  *) 

3.47  Die  zu   Kammgarn  zn  verarbeitende  Wolle 

*'^„  ist  nach  dem  Waschen  nnd  Trocknen  zunächst  zu 
g'94  tflen,  ehe  sie  weiter  verarbeitet  wird.  Es  findet 
19,7  S,33  dieses  jedoch  nicht  in  dem  Masse  statt  wie  bei 
der  StreiehwoIIe,  nnd  wendet  man  gewöhnlich  auf 
100  Theile  Wolle  5  bis  6  Tbeile  Oel  an.  Darauf  hat  die  Bildung  eines  Bandes  stattzufinden  zur  Speisung 
der  ^mmascfainen.  Es  geschieht  dies  anf  dieselbe  Weise,  wie  es  schon  frdher  bei  der  Baumwollspinnerei  etc. 
beschrieben  wnrde,  anf  Walzenkarden,  welche  jedoch  insofern  von  den  früher  besprochenen  Haschinen 
abweichend  sind,  als  sie  erstens  einen  viel  grSberen  Beschlag  haben,  zweitens  zwischen  Hanpttrommel, 
Wendern  nnd  Arbeitern  einen  grosseren  Spielraum  {etwa  2  mm)  besitzen  nnd  drittens  mit  weiteren  Reini- 
gungsapparaten (Kletten walzen,  Schlaglinealen)  versehen  sind. 

In  Fig.  794  ist  eine  Krempel  mit  Avant-Train   von  Scblumberger  &  Co.  in  Gebweiler 
veranschaulicht.     Von  dem  Speisetuohe  Z  gelangt  die  Wolfe  durch   die  Speisewalzen  6  zunächst   an  die 

Kettenw&lze  c,  von  deren  Umfang  die  etwa 
a.,  vorhandenen  harten  Kletten  durch  die  Heseer- 

walze  d  abgeschlagen  und  nach  der  Mulde  e 
befördert  werden;  die  Ueberfühmng  nach  dem 
kleinen  Tambour  f  erfolgt  durch  den  ersten 
Wender.  Dieser  Tambour  f,  mit  den  dartlber 
befindliehen  drei  Arbeitern  a  nnd  drei  Wen- 
dern w,  bildet  den  Avant-Train.  Die  Ueber- 
tragswalze  g  befördert  die  Wolle  nach  dem 
grossen  Tambour  A,  mit  welchem  4  Arbeiter  a  1 
und  4  Wender  tvi  zusammenarbeiten.  Der  Vo- 
lant i  schiebt  die  Wollhaare  an  die  Spitzen  der 
^s-  '3H.  Beschlagzähne  und  erfolgt  daranf  auf  dem  Um- 

fange des  Peigneurs  (Abnehmer)  k  die  regel- 
mässige Anstauung  des  Materials  zu  der  für  em  freitragendes  Vliese  erforderlichen  Dichte.     Der  Hacker  / 
108t  das  Vliess  ab  und  der  Trichter  m  fasst  dasselbe  zu  einem  Band  zusammen,  welches  durch  die  Wicket- 
walzen  n  nach  dem  Wickelappgrat  0  weiter  befördert  wird. 
Nach  Hartig  ist  fUr  die  Kammgarn-Krempeln: 


Arbeitsbreite  in  mm tl05 — 1430 

Umfangsweg  des  Tambours,  m  pro  See.  5,45 — 6,83 
Anzahl  der  Wender  nnd  Arbeiter     .  4 — 7 

Verzug  zwischen  Arbeite-  nnd  Abzugs- 

walze 20,2 — 40,0 

Auflage  pro  1  qm  Speisewalzenober- 
fläche, kg 0,342—0,380 


Lieferung  pro  Stunde  in  kg     .     .     .      5,65 — 11,38 
Effective   stUndliche  Lieferung  in  kg      4,65—9,06 

Coefficient  des  normalen  Arbeitsganges  0,796 — 0,859 

Arbeits  verbrauch  im  Leergange,  EP  .  0,683 — 0,736 

,  „    Arbeitsgange,  ff  0,822—0,957 

Wirkungsgrad 0,104—0,286 

Lieferung  pro  ff  und  Stunde  in  kg  ,      6,87 — 12 

I   dei  Eammganifabrikation  >DgewendetcD 
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Das  vOD  den  Krempeln  erhaltene  Band  wird  attf  Spnlen  anfgevjckelt,  woniaf  es  dann  noch  zn 
strecken  und  zn  donblJrcn  ist,  ehe  es  der  Kämmaschine  vorgelegt  wird.  Fig.  795  stellt  eine  Strecke  von 
Schluinberger  &  Co.  in  Qebweiler  dar,  welche  speciell  die  Blinder  der  in  Fig.  794  dargestellten  Krempel 
zn  verarbeiten  bestimmt  ist.  Der  Änfsteckrahmen  a  enthAlt  die 
Krempelwickel  von  300  mm  Durchmesser  and  450  mm  Höhe. 
Die  Bänder  gehen  von  den  Wickeln  über  Z^eitwalzen  b  ans  Weiss- 
blech,  denen  von  dem  Kettenrade  c  aas  dnrch  Ketten  ange- 
messene Drebbewegnng  ertheilt  wird,  um  das  Verziehen  der 
Bänder  vor  dem  Eintritt  in  das  Streckverk  zu  verhindern.  Die 
6  Bänder  pasairen  die  HinterwaUen  d,  die  Nadelwalze  e,  die 
Vorderwalzen  f,  werden  durch  den  Trichter  g  zu  einem  Bande 
zusammengezogen  und  anf  den  Wickelwalzen  h  zu  einem  Wickel 
von  320  mm  Unge  und  320  mm  Dicke  aufgewickelt.  Die  Ver- 
hältnisse der  Strecken  sind  folgende:  Durchmesser  der  Hinter- 
walze  40  mm,  Nadelwalze  80  mm,  Vorderwalze  35  mm,  Wickel- 
walze 90  mm.  Die  Umfangsgeschwindigkeit  pro  Secnnde  ist  bei 
der  Hinterwalze  70  mm,  Nadelwalze  60  mm  Vorderwalze  224 
bis  280  mm,  Wiokelwalze  215 — 273  mm.  Leistung  pro  Pferde- 
kraft und  Stunde  100—160  kg.  Krafthedarf  je  nach  Grösse 
des  Verzuges  0,4 — 1,2  W.  pi^  ,95_ 

Die  in  Fig.  796—797  dargestellte  Bänderdoublir- 
maschine  von  Taylor,   Wordsworth  &  Co.  in  Leeds  vereinigt  eine  Anzahl  der  von  den  Streckma- 
Bchinen  erhaltenen  Bänder  zn  einem  Vliess  von  220  mm  Breite   und  wickelt  dasselbe  auf  eine  Spule  von 
73  nun  Durchmesaer  tu  einem  Wickel   von  328  mm  Durchmesser.     Die  von   den  Wickeln  a  kommenden 
Streckbänder  passiren  die  LAcherpIatte  b,  die  Leitstäbe  c,  die  Drnck- 
walzen  d,  die  Riffelwslzen  e  und  werden  dann  «nf  die  mit  Frictions-  "" 

Scheiben  angetriebene  Spule  /*  aufgewickelt  unter  einem  Druck  von 
10,8  kg,  welcher  durch  die  in  Winkelhebeln  g  gelagerte  Rolle  k  von 
30  mm  Durchmesser  ausgeübt  wird.  In  dem  Qrundriss  sind  t  die 
Antriebsriemenscheiben.  Die  Dnickwalzen  d  haben  65  nmi  Durch- 
messer und  sind  mit  68  kg  belastet.    Kraftbedarf  0,1  H*. 

Das  Kämmen  wurde  früher  ausschliesslich  mit  der  Hand  be- 
wirkt, während  man  gegenwärtig  wohl  in  sJten  Fabriken  das  Käm- 
men mit  Maschinen  ausfuhrt  Die  Kämm-Mascbinen  bestehen 
ans  folgenden  3  Hauptorganen:  1.  Einschlag-  oder  Speiseapparat, 
2.  Arbeits-  oder  Kämmapparat  und  3.  Ansziehapparat  mit  den  Neben- 
organen fttr  die  Vereinigung  der  einzelnen  Züge  zn  einem  znaammen- 
hängenden  Bande  nnd  fUr  die  passende  Entfernung  der  Kämmlinge. 
Die  Constructionen  der  Kämm-Haschinen  sind  ausserordentlich  mannig- 
faltig dnrchgefOhrt  und  kann  der  Kämmapparat  allein  nach  drei  ver- 
schiedenen Prindpien  constmirt  sein.  Da  jeder  Kämmapparat  ans 
zwei  Elementen  bestehen  mnss,  Shnlich  der  Handkämmerei ,  nämlich 
ans  einem  feststehenden  Kamm  und  einem  bewegten  Kamm,  so  besitzt 
der  Kämmapparat  einer  Kämmmaschise  gewShnlich  auch  einen  nach 
Art  der  Bandkämme  eingerichteten  Kamm  und  einen  beweglichen  Kamm,  welcher  dadurch  eine  continuir- 
liche  Bewegung  erhält,  daas  er  ans  einem  rotirenden  oder  fortrückenden  Körper  besteht.  Solche  rotirende 
KBrper,  auf  denen  die  Nadeln  der  Kämme  befestigt  werden,  «nd  entweder  Ringe  (Kammringe,  Ringkämme) 
oder  Cylinder  (Kammwalzen,  Walzenkämme);  die  fortrückende  Bewegung  wird  durch  Ketten  ohne  Ende 
hervorgebracht  (Kammketten,  Kettenkämme].  Der  feststehende  Kamm  kann  statt  eines  Kammes  auch  ans 
einer  Zange  bestehen. 

Der  Einschlagapparat  hat  dem  Kämmapparat  die  Wolle  portionenweise  durch  Einschlagen  in  die 
TJÜnke  desselben  zn  überiiefern;  er  fnngirt  periodisch  wie  die  Hand  des  Kämmers.  Der  Ansziehapparat 
zieht  den  gekämmten  Bart  ans  den  Kämmorganen  heraus  nnd  legt  die  einzelnen  Kämmztlge  so  zusammen, 
dase  ein  zusammenhängendes  und  möglichst  gleichförmiges  Band  entsteht. 

Fig.  798  stellt  die  arbeitenden  Organe  der  für  Wolle  sehr  brauchbaren  Kämmaschine,  System 
Heilmann,  von  Schlumberger  &  Co.  in  Gebweiler  dar.  Das  Hanptorgan  der  Maschine  ist  der  Cylm- 
derkamm  C,  welcher  mit  zwei  Nadelsegmenten  a'  a'  und  zwei  Streichlederaegmenten  b'  b'  besetzt  ist,  nebst 
dem  Vorstecbkamm  D.  Der  Speiseapparat  A  besteht  ans  den  Roststäben  m  und  n,  aus  dem  mit  mehreren 
Zahnreihen  versehenen  Speisekamm  o  und  der  ans  den  beiden  Backen  a  und  b  gebildeten  Zange.  Der  Abzieh- 
apparat wird  ans  dem  Walzenpaar  £'  E  und  zwei  in  der  Figur  nicht  gezeichneten  Abziehwalzen  znsammengestellt 
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Die  Maschine  arbeitet  in  fcl^oder  Weise:  Der  S petaeap parat  ab  zieht  die  Bänder  c  von  Spulen 
eines  Spnlengestelles  ab  und  bringt  das  berauahän^nde ,  vdd  der  geechlosBenea  Zange  abgefaast«  Ende 
schwingenden  Bewegung  in  die  Nähe  der  Kammwalze  C,  sodass  dasselbe  von  den  Nadeln 
dieser  Walze  aasgekämmt  wird.  Hierauf  sticht  der  Vorstech- 
kamm  D  in  das  gekämmte  Ende  ein,  das  nun  von  einem  Leder- 
sector  b'  und  dem  Walzenpaar  E'  E  gefasst  wird.  Zugleich 
tt^et  sich  die  Zange  a  b  und  lässt  damit  eine  Partie  des 
Bandes  frei,  welche  abgerissen  nnd  von  £'  E  darch  den 
Ramm  D  bind  archgezogen  und  dadurch  am  zweiten  Ende 
ausgekämmt  wird.  Während  sich  nun  der  erste  Theil  des 
Eämmprocessee  wiederholt,  fiWt  das  ans  den  Walzen  E' E 
heraushängende,  vorher  von  D  gekämmte  Ende  nach  unten, 
um  noch  einmal  und  zwar  von  dem  Eammsector  a'  des  Haupt- 
kammes ausgekämmt  zu  werden.  Sodann  entfernt  sich  dieses 
Äuszieh walzenpaar  von  der  Walze  C  nnd  fUhrt  durch  Drehung 
den  abgerissenen  Bart  oder  Zug  einem  Trichter  and  den  Ab- 
ziehwalzen zu,  von  denen  die  ZUge  als  zusammenhängendes 
Band  in  Kannen  abgeliefert  werden. 

Bei  einer  Heilmann- So hlumberger' sehen  Kämmasehine  er- 
mittelte Prof.  Hartig  folgende  Dimensionen:  Breite  der  Ein- 
führung 210  mm,  der  Riffelwalzen  E'  E  290  mm,  der  Ab- 
zugswalzen  lüO  mm. 

DaTahmcaKr        Touren         Dinfaiigag«Bchwindigkeit 
mm  pro  Minate  pro  Secuide,  nun 

Tambour  {C)  200  45,3  474 

Abzngswalzen  75  26,0  102 

Fig.  igg.  Die  Maschine  liefert  6,27  kg  Zng  und  1,046  kg;  Kämm- 

linge und  gebraucht  0,3  B? 
Die  Kämmaschine  nach  dem   System  Noble   besteht  aus  zwei  ineinander  gelegten  Kng- 
L  von  verschiedener  Grlfsse,   nnd  zeigte  eine  solche  von  Washington  Beyer  in  Dresden  fol- 
gende Dimensionen: 

OarohmesBei  Abiriokelung  pro  Minute 


Grosser  Nadelkranz 


1090 
40 
220 


6,835 

6,835 

103,620 

16,57— 21,8'i 


Streichrädchen  . 
Abzngswalzen  . 
Ableitungswalzen 
Wiokelwalzen  . 
Kämm  lings  walze  n 

Die  Zahl  der  Nadelreihen  im  äusseren  Kranz  ist  ca.  11,  in  den  inneren  Kränzen  3.     Die  stünd- 
liche Lieferung  betrtlgt  11—13  kg  Zug  und  2,7—3  kg  Kämmling.     Der  Kraftbedarf  ist  0,9—1,1  W. 

Die  von  der  Kämmaechine   erhaltenen  Zagbänder  sind  darauf  zu  entfetten   und   massig  zu  ent- 
kräuseln.    Dieses  geschieht  auf  der  Liaseuso  oder  Plättmaschine,   wie  sie  in  Fig.  799  nach  einer 


Ausffihrung  von  Ä.  Kttchlin  &  Co.  in  MttlhanseD  dargestellt  ist.  Die  zn  behandelnden  Kinder  kommen 
von  den  Spulen  a,  die  in  einem  Spulengestelle  b  drehbar  gelagert  sind,  und  gelangen  durch  die  Einzieh- 
walzen  c  nach  dem  ersten  Seifenbad  d.    Sie  paasiren  hierauf  das  erste  Presswalzenpaar  e  und  gelangen 
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pro  Min. 

mm 

21 

89 

10 

92 

11 

94 

16 

90 

18 

101 

durch  das  zweite  Seifenbad  f  nach  dem  zweiten  und  dritten  Presswalzenpaar  g  und  h  und  nach  den  hohlen, 
mit  Dampf  geheizten,  äusserlich  polirten  1 1  Kupferwalzen  t ,  welche  das  Trocknen ,  Spannen  und  Glätten 
der  Bänder  bewirken.  Die  Trichter  k  leiten  dieselben  endlich  nach  den  Vorwickelapparaten  /,  wo  ihre 
Anfwickelung  auf  Holzspulen  in  bekannter  Art  erfolgt.     Die  Daten  der  Maschine  sind  folgende: 

Durchmesser         Tourenzahl   Umfangsweg  pro  See. 
mm 

Einziehwalzen 80 

Presswalzen,  erste 170 

„  letzte 170 

Plättwalzen,  erste 108 

„  letzte 108 

Kraftbedarf  etwa  1,5  H^  Lieferungsmenge  pro  Stunde  und  BP  etwa  43  kg. 

Die  entkriluselten  und  entfetteten  Bänder  sind  nun  durch  ein  genügendes  Strecken  und  Doubliren  in 
Vorgarn  zu  verwandeln.  Es  geschieht  dies  entweder  auf  der  sog.  Würgelstrecke  (Frottirstrecke) 
oder  auf  der  Spindel bank.  Erstere  wird  angewendet,  wenn  es  sich  um  die  Herstellung  von  Vorgespinnst 
mit  vorübergehendem  Draht  handelt,  letztere  bei  Herstellung  von  Vorgespinnst  mit  bleibendem  Draht. 

In  Fig.  800  ist  die  Anordnung  einer  Frottir- 
strecke von  A.  Köchlin  &  Co.  gezeichnet.  Die  zu 
einem  Bande  vereinigten  Zugbänder  werden  durch  die 
Hinterwalzen  ah  zugeführt  und  passiren  zunächst  die 
Nadelwalze  c  und  die  darübergelegte  Riffelwalze  d^ 
welche  die  Wollbänder  vollständig  in  die  Nadeln  ein- 
gedrückt erhält.  Die  Riffelwalzen  ef^  in  Verbindung 
mit  der  hölzernen,  mit  Streifen  von  Pergamentpapier  umkleideten  Oberwalze  g^  bewirken  die  Streckung  der 
Bänder.  Die  Bänder  werden  durch  eine  bei  h  befindliche  Randleitung  von  20  mm  Breite  zusammenge- 
führt und  unterliegen  sodann  der  ersten  Verdichtung  zwischen  den  Frottirledem  (Würgelledem)  t  /r,  wo  die 
mittlere  Frottirwalze  die  wirksamen  Partieen  der  Frottirleder  in  der  Mitte  ihrer  Länge  schärfer  aneinander 
drücken  soll.  Jedes  Band  wird  sodann  durch  einen  Trichter  /  der  Holzspule  m  zugeführt,  welche  auf  der 
Wickelwalze  n  aufliegt  und  von  dieser  die  erforderliche  Rotation  mit  constanter  Umfangsgeschwindigkeit 
empfängt  und  mit  ihr  gemeinsam  eine  geradlinige  Verschiebung  um  den  Betrag  der  Bobinenlänge  vollführt. 
Es  kommt  so  die  bekannte  Aufwickelungsform  zu  stände,  bei  welcher  jede  Schicht  aus  wenigen  steil  an- 
steigenden Windungen  besteht  und  eine  Verkürzung  des  Spulenschubs  nicht  erforderlich  ist.  Das  Gewicht 
der  Oberwalze  h  beträgt  14,8  kg  und  die  Oberwalze  g  ist  mit  63  kg  belastet.  Die  Hauptdaten  der  Ma- 
schine sind  folgende: 

Durchmesser 
mm 


Fig.  800. 


Hinterwalze  a      .     .     , 

.     .       45 

Nadelwalze  c .     .     .     . 

87 

Vorderwalze  e     .     . 

30 

Vorderwalze  f     .     .     , 

.       60 

Wtirgelwalzen  t,  /:  .     . 

.       77 

Wickelwalze  n     .     .     . 

.     109 

Tourenzahl 

umfangsweg  pro  See. 

pro  Min. 

mm 

36,7 

86,1 

18,4 

83,7 

180,0 

282,7 

91,8 

288,4 

69,5 

280 

59,6 

340 

Die  zur  Erzeugung  von  gedrehtem  Garn  in  Anwendung  stehende  Spindelbank  ist  nach  dem 
Princip  der  Watermaschinen  oder  Flyers  (Seite  157)  construirt  und  hat  grosse  Aehnlichkeit  mit  der  gleich- 
namigen Maschine  der  Flachsspinnerei  (Seite  180),  weil  sie  oft  auch  mit  einer  Nadelstabstrecke,  gewöhn- 
lich allerdings  mit  einer  Igelstrecke  verbunden  ist.  Die  Hauptdimensionen  sind  folgende  (n  =»  Um- 
drehungen pro  Minute,  d  :=  Durchmesser  in  mm): 


Benennung 

OroV- 
Spindelbanlc 

Mittol- 
Spindelbank 

FelD- 
Spindelbank 

Benennung 

Grob- 
Spindelbank 

Mittel- 
.Spindttlbank 

Fein- 
Spindelbank 

Betriebewelle         n  es 
EinziehwalBen    \      '^ 

Streokwalzen      \      '^ 

Nadelwalze         \  ^  "" 

200 

36 
15—12 

46 
96—240 

52 
30-40 

200 

33 

12-90 

43 
100—250 

245 

33 

9-60 

43 
70—180 

1.  Ftthrungswalzenpaar  {„^ 

2.  Ftthrungswalzenpaar  {  ,.  ~ 

Spindeln                             7t  »> 
Drehung  pro  cm  Vorgespinnst 
Höhe  der  Spulen  in  mm 

400 

0,11—0,29 

248 

29 
20—100 

29 
24—110 

600 
0,16—0,44 

209 

29 
16—96 

29 

20-100 

700 

0,29—0,38 

170 

Die  Nadelwalze  des  Grobflyers  hat  auf  den  cm  Breite  8  Nadeln  von  6  mm  Länge,   die  Streck- 
walzen haben  76  und  die  Einziehwalzen  50 — 56  Riffeln. 
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Das  FeiüBpimien  geschieht  sowohl  anf  Waterspinnmaschinen  als  auch  auf  Selfactors 
Beide  Maschinensysteme  nnterscheiden  sich  von  den  in  der  Baumwollspinnerei  angewendeten  eigentlich  nnr 
darch  das  Streckwerk ,  welches  in  beiden  Fällen  einen  der  grossen  Faserlänge  entsprechenden ,  grossen 
Abstand  der  Streckwalzen   und  zwischen  diesen  Untersttttzungs  -  und  Führungswalzen  erforderlich  macht. 

In  Fig.  801  ist  eine  Waterspinnmaschine  der  Sächsischen  Maschi- 
nenfabrik in  Chemnitz  gezeichnet;  die  Spulen  a  sind  in  einem  Spu- 
lengestell  A  übereinander  aufgestellt;  und  gehen  die  Yorgespinnstfäden 
von  hier  aus  zunächst  nach  dem  Streckwalzenpaar  bc,  worauf  sie  die 
Walzen  de,  die  Führung  f  und  zuletzt  das  vordere  Walzenpaar  gh 
passiren.  Dicht  unter  den  Fadenführern  i  befinden  sich  die  Flttgel- 
spindeln  k.  Die  Spindeln  erhalten  ihren  Antrieb  von  der  Trommel  m 
durch  um  die  Wirtel  /  gelegte  Schnüre.  Die  Spindeltheilung  beträgt 
69;5  mm,  die  lichte  Spulenhöhe  65  mm,  der  Spulendurchmesser  17  bis 
40  mm,  der  Durchmesser  der  unteren  Hinterwalze  25  nmi^  der  Vorder- 
walze  34  mm,  Streckweite  132  mm.  Der  Raumbedarf  der  Maschine 
ist  7^77  X  1;025  m.  Die  Geschwindigkeiten  der  einzelnen  Theile  sind: 
Hinterwalze  6,48  Touren  pro  Minute  und  8^48  mm  Umfangsgeschwin- 
digkeit pro  SecundC;  Vorderwalze  45^2  Touren  pro  Minute  und  80^47  mm 
Umfangsgeschwindigkeit  pro  Secunde,  Spindel  1594^5  Touren  pro  Minute. 
Die  zum  Feinspinnen  ebenfalls  verwendeten  Selfactors  unter- 
scheiden sich;  wie  schon  oben  angedeutet;  von  den  in  der  Baumwoll- 
spinnerei angewendeten  nur  durch  ihre  Dimensionen  im  Streckwerk. 
Die  Daten  sind  in  der  Regel  folgende:  Umdrehungszahl  der  Spindeln 
4600—5600;  Umdrehungszahl  der  Streckwalzen  72 — 125;  Durchmesser 
der  Einziehwalzen  25  mm,  Führungswalzen  22  mm^  Streckwalzen  10 
bis  19  mm.     Der  Walzenweg  beträgt  1,625  m.    Abstand  der  Spindeln  voneinander  72  mm. 

Das  Weifen  hat  nur  fOr  die  Producte  der  Watermaschinen  stattzufinden:  der  Umfang  der  Weife 
=  1 V2  Tards  =  1,37  m.  Die  Numerirung  der  Kammwollgame  findet  entweder  nach  der  bis  jetzt  meist 
in  Deutschland  angewendeten  Methode  statt  oder  nach  der  einheitlichen  metrischen  Numerirung;  die  bisherige 
Nummer  bezieht  sich  auf  das  Leipziger  Handelspfund  von  467  gr  und  war  die  Zahl,  welche  angiebt,  wie- 
viele Stränge  ä  734  m  auf  ein  Pfund  gehen. 


Fig.  801. 


Vergldohungstabelle  der  alten  deutschen 


mit  der  einheitliGhen  Oamnummer. 


Einheitliche 
Nummer 


Deutsche 
Nummer 


Einheitliche 
Nummer 


Abgerundete  ümrechnungsziffer 
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5 

3,18 

6 

3,82 

7 

4,45 

8 

5,09 

9 

5,72 

10 

6,36 

11 

7,00 

12 

7,63 

14 

8,91 

16 

10,18 

20 

12,72 

Deutsche 
Nummer 


Abgerundete  ümrechnungsziffer 


24 
30 
32 
36 
40 
50 
60 
70 
80 
90 
100 


11:7 


15,27 
19,09 
20,36 
22,90 
25,44 
31,81 
38,17 
44,53 
50,89 
57,26 
63,62 


Deutsche 
Nummer 


Einheitliche 
Nummer 


Deutsche 
Nummer 


Abgerundete  ümrechnungsziffer 
7:11 


2 
3 
4 
5 

6 
7 
8 
9 

10 
12 
14 


3,14 

4,72 

6,29 

7,86 

9,43 

11,00 

12,57 

14,15 

15,72 

18,86 

22,00 


Einheitliche 
Nummer 


Abgerundete  Ümrechnungsziffer 


7:11 


16 
18 
20 
24 
30 
32 
36 
40 
50 
60 
70 


25,15 
28,29 
31,43 
37,72 
47,16 
50,29 
56,58 
62,87 
78,59 
94,30 
110,02 


5.  Verarbeitimg  der  Seide. 

Seide  ist  das  Gespinnst  der  Raupe  des  zu  den  Nachtschmetterlingen  und  Spinnern  gehörigen  In- 
sectes  (Bombyx  mori),  welches  seine  Yerpuppung  damit  umhüllt  (Cocon).  Die  erhaltenen  Cocons  sind 
zur  Gewinnung  des  Fadens  abzuhaspeln ,  und  zwar  geschieht  dies^  nachdem  man  die  Puppen  durch  Hitze 
oder  Dampf  getödtet  hat.  Die  frischen  Cocons  werden  dazu  etwa  20  bis  30  Minuten  lang  einer  Tempe- 
ratur von  60  bis  75^  C,  oder  etwa  10  Minuten  lang  den  Dämpfen  von  siedendem  Wasser  ausgesetzt. 
Nach  dem  Tödten  werden  die  Cocons  in  vier  Classen  sortirt ,  von  denen  die  besten  und  schönsten  zu  Or- 
gansinseide, die  mittelguten  zu  Einschlag  oder  Trama,  die  dritte  Sorte  von  geringerer  Qualität  und  grobem 
Faden  zu  Peelseide  verwendet  wird.    Alles  Uebrige  ist  Floretseide. 


Die  CocoDs  werden  durch  Schlagen  mit  Besen  in  einem  Behälter  mit  Waseer  tob  88 — 96o  C.  ron 
der  anhängenden  Flockseide  (Floretseide)  befreit  und  dann  in  das  Bassin  B  s.  Fig.  802  gebracht,  welches 
mit  weichem  Wasser  von  25 — 30»  G.  gefüllt  ist.  Die  CoconfHden  vereinigen  sich,  durch  ein  Glasauge  c 
geführt,  zu  Fäden  aa,  die  sich  bei  b  kreuzen  und  dann,  durch  Glas- 
augen g  und  h  geführt,  zu  dem  Laufstock  i  und  von  hier  zu  dem  Haspel  k 
gehen.  Letzterer  erhält  seinen  Antrieb  von  der  Riemenscheibe  m;  er  ist 
mit  Ansrücknog  und  Bremse  versehen,  am  die  Geschwindigkeit  regnliren 
EU  kttunen.  Der  Lan&tock  t  besorgt  die  spiralfSrmige  Anfwickelnng  des 
Fadens  durch  seine  traversirende  Bewegung.  Die  Umfangsgeschwindig- 
keit des  Baspels  beträgt:  für  feine  Seide  4,5  m  pro  Secunde,  fUr  grobe 
Seide  7,5  m  pro  Secunde. 

Leistung    einer    Hasplerin   in    12   Stunden    mit   einem   Haspel 
ä  2  St^n: 

200—220  g  Seide  iL  3  Cooons  410—425  g  Seide  ä  6  Cocons 

260—290  g      „       Ä  4        „  480—500  g      „       4  7 

320—350  g      .       i  5        „ 
Grobe  Seide  prodncirt  ein  Haspel  zu  6  -8  Strähn  2750 — 3570  g  nnd  mehr. 

Die  dnreh  das  Haspeln  erhalteneu  Rohseidenfäden  werden  je  nach 
dem  Gebrauch  zwei-,  drei-  oder  mehrfach  doublirt  und  zusammengedreht.  ^'s-  soi. 

Han   nennt   dies  das  Filiren   oder  Mouliniren,  und  zwar  zerfällt  es  in 

a)  das  Spulen  (Aufwinden  der  Rohseidenfäden  auf  hölzerne  Spulen);  b)  das  Drehen  der  einzelnen  Roh- 
seidenfäden, wie  dieses  nach  Art  der  darzustellenden  Seide  nöthig  ist;  c)  das  Doubl iren  (das  Zusammen- 
legen oder  Aufspulen  zweier,  dreier  oder  mehrerer  (gedrehten  oder  angedrehten]  Roh  seid  enfäden,  Vorbereitung 
zum  Zwirnen);  d)  das  Zwirnen  der  donblirten  Seide  und  e)  das  Haspeln  der  filirten  Seide.  Je  nach- 
dem die  Rohseide  eine  oder  mehrere  dieser  Operationen  durchmacht,  entstehen  verschiedene  Namen  von 
Seiden:  1.  Organsinseide,  2 — 3  Fäden  k  3  Cocons,  60 — 80  Drehungen  auf  1  em.  2.  Trama,  Ein- 
-Schlagseide  von  geringeren  Cocons;  2 — ä  Faden  i  3 — 12  Cocons  sind  zusammengezwimt  mit  weniger  Drehung 
anf  1  cm  als  Organsin.  3-  Pelo  oder  Pelseide  besteht  aus  einem  Faden  k  8 — 10  Cocons.  4.  Näh- 
seide oder  Cusir  ans  Rohseide  k  3 — 24  Cocons;  entweder  sind  zwei  starke  E^en  rechts  gedreht  nnd 
links  zuBammengezwimt,  oder  zwei  Rohseideofäden  sind  rechts  zusammengezwimt  und  zwei  derselben  dnrch 
Rechts-Drehnng  (5 — 10  auf  1  cm)  vereinigt.  5.  Strickseide  erhält  schwächere  Drehung  als  Nähseide, 
igt  also  auch  weicher.     6.  Stickseide  erhält  noch  weniger  Drehung,  1 — 2</i  auf  1  cm. 

Das  Titriren  oder  Nnmeriren  der  Seide  geschieht  in  neuerer  Zeit  häufig  anf  selbstthätigen 
Maschinen.  Die  Feinheitsnummer  wird  neuerdings  durch  den  1 0  fachen  Werth  der  Zahl  ausgedrückt,  welche 
das  Gewicht  von  1  m  Länge  in  Nilligrammen  bezeichnet;  als  Einheit  gilt  500  m  auf  0,050  g.  Die  Seidenfaser 
ist  so  hygroskopisch,  dass  sie  bis  300/d  Wasser  aufnehmen  kann  und  dabei  noch  keine  dgentliche  Feuchtig* 
keit  zeigt.  Sie  wird  daher  in  besonderen  Staatsanstalten  conditionirt,  d.  h.  bis  zu  einem  gewissen  Grade 
getrocknet,  wodurch  sieb  dann  das  reelle  Gewicht  nnd  somit  ihr  Werth  bestimmt. 


Spinnerei  der  Floretseide. 

Das  Rohmaterial   der  Floretseide  besteht    1.  ans  der  Flockseide,   2.  den  Ueberresteu  der  ab- 
gehaspelten Cocons,  3.  den  Doppelcocons,  4.  den  durchbissenen  nnd  5.  solchen  Cocons,  die  sich  nicht  ab- 
haspeln lassen.    Ans  9 — 10  kg  Cocons,  welche  ungefähr  1  kg  gehaspelter  Seide  liefern,  erhält  man  nnge- 
fähr  1—2  kg  rohes  Floretmaterial.     Anoh  der  bei  der  Ver- 
arbeitung der  Rohseide  zu  Organsm  nnd  Trama  entstehende 
Abfall  wird  zu  Floretseide  verarbeitet. 

Das  Floretmaterial  ist  zunächst  dem  Fänlen  zu 
unterwerfen,  d.  h.  einer  Operation,  welche  der  Seide  solche 
Stoffe  entzieht,  die  bei  der  Bearbeitung  sttfrend  einwirken 
wtirden.  Es  sind  dies  Seidengallerte,  Seidenleim  und  Seiden- 
gummi  und  die  schleim-  nnd  fettartigen  Substanzen  (ca.  20 
bis  30.%).  Es  wird  das  Material  dazn  portionsweise  unter 
Attfgiessen  von  warmem  Wasser  in  Lattenkästen  B  B,  Fig.  803, 
gepackt.  Die  Kästen  B  haben  eine  Tiefe  von  2 — 2,5  m,  sind 
quadratisch  von  1,5 — 2  m  Seitenlänge,  stehen  10 — 12  cm  vom 

Gmbenrande  A  ab  und  können  180 — 200  und  mehr  kg  Ma-  Ft«.  sot. 

teri&l  aufnehmen.     Das  Aufgiesswasser  hat  eine  Temperatur 

von  38  —  440  C;   die  Temperatur  des  Wassers  beim  Fäulen  beträgt  62  —  75"  C.  and   die  Zeitdauer  des 
Fäulens  seihst  2—6  Tage  je  nach  der  Beschaffenheit  des  Materials.     Zweimal  täglich  wird  die  Temperatur 
Htuidb.  d.  HMoh.-Cotiiti.  UI.  27 
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des  Wassers  durch  die  Dampfleitnn^  D  regnlirt,  sodass  dieselbe  gegen  Ende  des  Processes  sllmäblich  sinkt 
und  folgendes  Schema  zeigt: 

1.  Tag  2.  Tag  3.  Tag  4.  Tag  5.  Tag 
Morgen  ....  80  75  65  56  50« 
Abend      ....     78  70  62  50  44" 

Die  Kästen  B  B  sind  während  des  ProcesBea  durch  Bohlen  cc  zugedeckt,  welche  dnrch  die  Schrau- 
ben SS  fest  anfgepresst  werden. 

Das  gelUulte  Ploretmaterial  wird  vorerst  portionsweise,  im  warmen  Zustande,  in  den  rotirenden 
Kessel  i' der  WarmwaBchmaschine,  Fig.  804,  gebracht  und  hier  unter  Zuflnas  von  warmem  Wasser, 
dem  etwas  Haraeiller  oder  Palmölseife  zogemiacht  ist,  durch  die  4  Stampfer  E  etwa  5  Minuten  gestampft. 
Die  Stampfer  erhalten  durch  die  Riemenscheibe  ü  nnd  durch  Ezcenter  ihre 
Bewegung  nnd  können  auch  mittelst  Hebel  H,  Räder  b  und  k,  sowie  Zahn- 
stange f  gehoben  oder  gesenkt  werden,  um  das  Material  in  und  ans  der 
Haschine  za  bringen.  Der  Kessel  A*  hat  etwa  10  cm  Über  dem  eigent- 
lichen Boden  einen  zweiten  hölzerneu,  welcher  mit  Löchern  versehen  ist 
und  seitlich  eine  Oeffnnng  (Schieber)  zum  Ablassen  des  schmutzigen  Wassers 
hat.  Die  Stampfßlsae  a  sind  von  Holz  nnd  nuten  UfQrmig.  Durchmesser 
des  Kessele  0,9  m,  Hnh  des  Stampfers  0,2  m,  Länge  der  Stampfftlsse 
0,354  m.  Breite  derselben  0,180  m.  Auf  125  Touren  der  Excenterwelle 
macht  der  Kessel  1,04  Touren;  hierbei  tbun  die  Stampfer  zusammen 
500  Schläge.  Gewicht  der  Maschine  2500  kg,  Kraftbedarf  bei  100  Tonren 
der  Excenterwelle  '^U  W. 

Gocons  von  besserer  QnalitJit  werden  nicht  geninlt,  sondern  auf  dieser 
Haschine  unter  Anwendung  von  etwas  stärkerer  Seifenlauge  2 — 2  '/i  Stan- 
den gewaschen.  Von  hier  wird  das  Rohmaterial  (Cocon  und  Stmsi)  der 
Kaltwassorwaschmaschine,  die  nach  demselben  Princip  gebaut, 
nnr  aber  grösser  und  leistungsfähiger  ist,  zugeführt.  Je  nach  dem  l  ,2-  * 
"* ""■  oder  3 maligen  Durchgange  der  Seide  leistet  die  Maschme  500— 1000  kg 

pro  Tag.  Die  gewaschene  Seide  wird  darch  Ansschlendern  getrocknet,  nachdem  sie  zuvor  in  ein  ganz  ver- 
dünntes Bad  von  Maraeillerseife  (auf  100  kg  Seide  ca.  2  kg  Seife)  getaucht  ist.  Das  vollständige  Trocknen 
findet  an  der  Luft  oder  in  Trockenapparaten  statt. 

Nach  dem  Trocknen  werden  die  Cocona  auf  dem  rotirenden  Tische  der  Dresch-  oder  Schlag- 
maschine ausgebreitet  und  durch  lederne  Schläger  aufgelockert.  Die  Maschine,  Fig.  805,  besteht  ans 
einer  rotirenden  Siebfiäche  T  und  aus  radial  auf  dieselbe  schlagenden  Schlägeln  g  ans  Leder.  Der  Tisch  dreht 
sich  langsam  und  erhält  diese  Drehung  durch  Riemenscheiben,  durch  eine  Schnecke  S  und  ein  Schneckenrad  R. 
Die  Schlägel  bestehen  ans  schmalen,  etwa  2  cm  breiten  und  4Ü  cm  langen  Riemenstreifen,  welche  auf  Blech- 
streifeu  aufgeschraubt  sind,  die  wiederum  auf  einem  endlosen  Riemen  befestigt  sind.  Bei  der  Bewegung 
des  Riemens  nehmen  die  Schlägel  die  gezeichnete  Stellung  ein  nnd  echlagen  schliesslich  in  ihrer  ganzen 
Länge  anf  die  Tischfläche. 


n|.  «06.  .  Fi«.  SM.  . 

Nun  haben  die  Cocons  den  Goconttffner  zu  passiren,  om  die  Fasern  in  eine  annähernd  parallele 
Lage  zu  bringen  nnd  eine  Watte  zu  bilden.  Der  CoconCflher  besteht  ans  einem  ca.  1  m  im  Durchmesser 
haltenden  Tambour,  der  anf  seiner  ganzen  Oberfläche  mit  etwa  15  mm  langen  Zähnen  armirt  ist,  hat  Zu- 
ftlhrtnch,  Speisewalzen  nnd  anf  der  oberen  Seite  einen  Arbeiter  und  einen  Wender. 

Die  getrockneten  Strnsi  werden  wiederum  leicht  mit  Wasser  oder  ganz  schwachem  Seifenwasser 
eingespritzt,  einige  Z^t  in  Kasten  gepresst,  damit  die  EinapritzflUsaigkeit  gehörig  durchdringt,  und  hierauf 
auf  das  Znftlhrtuch  /'der  Fillingmaschiue,  Fig.  806,  gleicbmässig  aufgelegt.     Der  Tambour  7  ist  mit 
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12  (bis  16)  Reihen  stäbleroer  Zähne  oder  Nadelo  g  besetzt;  dieselbeo  haben  eine  Länge  ron  30 — 40  mm 
und  eine  Dicke  an  der  Wnrzel  von  3 — 4  mm.  Der  oberhslb  des  Tamhoars  T  befindliche  Arbeiter  a  und 
die  Bttrste  b,  sowie  der  Einzug  können  behufs  Äbnehmeng  der  an  die  Zähne  des  Tamboure  angehängten 
Barte  vom  Tambonr  etwaa  entfernt  werden.  Die  ZnfQbrtHcher  f  bestehen  aas  Leder  und  sind  mit  starken, 
etwa  12  mm  langen,  schief  gestellten  Nadeln  besetzt.  Die  Nadeln  des  Tambours  reissen  das  Material 
zwischen  diesen  Zäbnen  durch  und  bewirken  so  eine  Änflockemng  und  annähernde  Parallellegnsg  desselben. 
Das  um  den  Tambonr  sich  bildende  Vllesa  wird  unter  jeder 
Zahnreihe  ditrcbschnitten  and  mittelst  hölzerner  Zangen  von 
der  Trommel  abgenommen.  Diese  Zangen  werden  in  den 
Rahmen  P  der  Dressingmaschine,  Fig.  807  eingesetzt,  ' 
durch  Schrauben  znsammenge klemmt  und  mittelst  Karden  ti, 
die  auf  einem  endlosen  Riemen  befestigt  sind,  ausgekämmt. 
Nach  einmaligem  Drehen  des  Tisches  P  um  180"  und  wieder- 
holtem Kämmen  schlägt  man  die  gekämmten  Barte  in  andere 
Zangen  nnd  bietet  das  bis  jetzt  angekämmte  Stück  den  Karden  "*'  '"'' 

dar.    Diese  haben  sich  nach  nnd  nach  mit  Seide  geftlUt,  die  ebenso  behandelt  wird,  wie  die  von  der  FUlmg- 
maschine  kommende. 

Fig.  SOS  zeigt  eine  Haschine  zum  Kämmen  aad  Sortiren  der 
Floretaeide  von  Gebr.  Cheney,  welche  die  von  der  Dressingmaschine 
erhaltenen  Barte  in  möglichst  gleich  lange  Fasern  sortirt.  Ein  Venti- 
lator 0  treibt  die  von  m  abgegebene  Watte  in  die  Zange  3.  Zange  4 
nnd  5  sind  geschlossen  nnd  ihr  Bart  wird  durch  den  Peignenr  K  aus- 
gekämmt. Zange  6  Öffnet  sich  und  durch  einen  Luftstrom  wird  der 
heraushängende  Faserbart  in  Zange  7  transportirt.  Der  Bart  wird  nun 
auch  anf  der  anderen  Seite  vom  Peignenr  ausgekämmt  nnd  schliesslich 

dem  Transporttuche  n   übergeben.     Das  OefFnen   und  Schliessen  der  ■    rm  ' 

Zangen  geschieht  vollständig  automatisch   durch  an  dem  Ezcenter  e  "' 

angreifende  Zugstangen. 

Das  Vonpinnen  oder  die  Präparation  der  Ftoretseide  beginnt 
zunächst  damit,  die  kleinen  Landgrossen  Watten  oder  Bleche,  wie  sie  aus 
der  Kämmerei  kommen,  in  zusammenhängende  Wattenstreifen  von  1,5  bis 
1,8  m  Länge  und  etwa  0,2  m  Breite  zu  verwandeln.  Dieses  geschieht  auf 
der  in  Fig.  809  gezeichneten  Anlegemaschine.  Die  anf  das  ZufUbrtucb 
aufgelegten  Watten  passiren  zunächst  das  erste  Einzugswalzenpsar  E  nnd 
gehen  flher  die  Nadelwalze  N  weg  durch  das  zweite  Einzugs  walzenpaar  E 
auf  da«  Hechelfeld,  dessen  fiechelstähe  sich  in  SchranbenfUhning  bewegen. 
Das  darauf  folgende  Verzugs  walzenpaar  L  liefert  sie  dann  an  den  Tamhonr  T 
ab.  Die  Auflage  anf  der  Anlegemaschine  ist  je  nach  der  Länge  der  FaSem  60— 
20 — 25.     Tourenzahl  der  Kammwalze  ^  2,4. 

ToDTBD     Dnrabnisaaer     ümfaDg 
pr.M.  mm  mm 

Erster  Einzngscrlinder  £ 3,2  67  210 

Zweiter  „  E 5,5  50  1 57 

Verzugscylinder  L 1,98 

Tambour  T 8,3 

Die  um  die  Trommel  der  Anlegemascbine  gebildete  oder  gewickelte  Watte 
wird  an  einer  Stelle  aufgerissen  und  während  der  Drehung  dieser  Trommel  von 

ihr  abgezogen.  Die  Watte  wird  nun  auf  das  Zuftthrtuch  der  Wattenmaschine,  Fig.  810,  aufgelegt,  und 
hat  diese  Haschine  den  Zweck,  ans  der  Watte  ein  Band  zu  bilden.  Die  Haschine  ist  der  Anlegemaschine 
vollständig  gleich  constrnirt,  nur  dass  an  die  Stelle  der  grossen  Trommel  ein 
Paar  Abzugswalzen  treten.  FUr  kurzfaserige  Seide  werden  die  Entfernungen  der 
Cylinder  verringert,  ebenso  die  Geschwindigkeit  derselben.  Die  Verhältnisse  der 
Haschine  sind  folgende: 

ToarsD      DarahniMwr    Umfang 
pr.  U.  mm  mm 

Erster  Einzugscylinder 4,72  61  191 

Zweiter  ,  5,79  50  15S 

LieferungscyUnder 120,6  35  110 

Abzngswalze 55,36  69  279 

Die  von  der  Wattenmascbine  abgehenden  Bänder  werden  in  bestimmter  Anzahl  zusammengelegt  und 
mittelst  der  Einzugswalzen  E  in  die  nun  folgende  Bandmaschine,  Flg.  811,   eingeführt,  anf  welcher 
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wiederum  ein  Oleichlegen  der  Fasern ,  sowie  Strecken  durch  die  Verzugswalzen  L  stattfindet.  Der  Ab- 
lieferungscy linder  B  liefert  das  Band  ab^  nachdem  es  einen  Trichter  passirt  hat.  Auf  der  Bandmaschine 
wird  die  Seite  ca.  14 — 16  fach  doublirt  und  10 — 12  fach  gestreckt,  unter  wiederholtem  Doubliren  und 
Strecken  wird  die  Bandmaschine  dreimal,  bei  kürzeren  Fasern  öfter  passirt.  Die  Hauptdaten  der  Maschine 
sind  folgende: 

Touren 
pro  Min. 

Erste  Einzugswalze  E 8^97 

Zweite  „  Ey 9,39 

Lieferungscylinder  L 109,2 

Abzugswalze  B 60,66 

In  neuerer  Zeit  hat  C.  Kaiser  in  Basel  die  Nadelstäbe  der  beschriebenen 
Yorbereitungsmaschinen  durch  Nadelwalzen  zu  ersetzen  versucht.  Es  eignen  sich  diese 
Art  von  Strecken  hauptsächlich  sehr  gut  für  kürzeres  Floretmaterial,  da  hier  die  Nadelstäbe  (die  sich,  wenn 
keine  Störungen  vorkommen  sollen,  nie  schnell  bewegen  können)  wegfallen  und  durch  einfach  rotirende 
Walzen  ersetzt  werden.  Bei  richtiger  Stellung  und  gehöriger  Reinhaltung  arbeiten  diese  Maschinen  ganz 
gut,  fUr  längeres  Floretmaterial  sind  jedoch  die  Hechelstäbe  vorzuziehen.  Fig.  812  stellt  diese  Maschme 
dar;  es  ist  E  das  Einzugswalzenpaar,  HH^H  Nadel  walzen,  L  der  Auszug-  oder  Lieferungscylinder  und 
WW^  zwei  Abzugswalzenpaare.    Die  Maschine  zeigt  folgende  Verhältnisse  und  Geschwindigkeiten: 


Durchmesser  umfang 

mm  mm 

38  119 

38  119 

32  98,4 

63  197,8 


Fig.  812. 


Einzugscylinder  E    . 

1.  Nadelwalze  R 

2.  Nadelwalze  H\. 

3.  Nadelwalze  E 
Abzugswalzen  WW\ 
Lieferungscylinder  L 

Das  eigentliche  Vorspinnen,   d 


Tourenzahl 
pro  Min. 

15,7 
15,7 
10,36 
12,5 
148,94 


Durchm. 
mm 

59 
53 
84 
53 
62 
26 


Umfang     Umfangsgeschwindigkeit 

mm  mm 

185  2894 

166  2606 

263  2724 

166  2072 

194  28906 

83  25452 


mim 

Flg.  8ia. 


306,6 

die  Bildung  eines  schwach   gedrehten  Fadens,   geschieht  auf 

Spindelbänken,   die  ein  Streck  werk  besitzen,   wie  es  in  Fig.  813   gezeichnet  ist,  während   die  Gon* 

struction  im  übrigen  der  bei  der  Baumwollspinnerei,  Seite  157  beschriebenen  Spindelbank 
gleich  ist.  Die  Bänder  werden  12 — 14 fach  verzogen,  mit  einer  schwachen  Drehung  ver- 
sehen und  schliesslich  als  fertiges  Vorgarn  auf  Spulen   aufgewunden.     Die  Dimensionen 

des  Streckwerkes  sind: 

Touren        Umfang 
pr.  Min.  mm 

Einzugscylinder 8,5  119 

Lieferungscylinder 12,9  78 

Das  Feinspinnen  der  Floretseide  geschieht  stets  auf  Waterspinnmaschinen,  und  zwar  sowohl  auf 
Flyers  als  auch  auf  Ringspinnmaschinen,  die  wiederum  hinsichtlich  des  Streckwerkes  von  den  schon  früher 
beschriebenen  Gonstructionen  abweichend  eingerichtet  sind.  Fig.  814  zeigt  die  Anordnung  der  Waterspinn- 
maschine nach  dem  System  von  Greenwood  &  Batley  in  Leeds.  Das  Vorgarn  passirt  die  Einzugs- 
cylinder Cy  wird  durch  die  Platte  M  gestützt,   vom  kleinen  Gylinder  mit  erfasst  und  dem  Auszugs-  oder 

Lieferungscylinder  B  dargeboten.     Nachdem  der  Faden  vom  letzteren  Gylinder  zu  erfor- 
^4P^  derlicher  Feinheit  ausgezogen  ist,  gelangt  es  zur  Spindel  5,  wo  es  die  nöthige  Drehung 

erhält  und  auf  Spulen  aufgewickelt  wird.  Die  Hauptdimensionen  der  für  Garn  von  No.  200 
bis  400  verwendeten  Maschine  (Spindeltheilung  51  mm)  sind  folgende: 


Durchm.  Umfangsgesohwindigkeit 
min  mm 

38  1010 

25  1006 


V 


Fig.  814. 


Touren 
pro  Min. 

Lieferungscylinder 54 

Einzugcylinder 3,42 

Transportcylinder — 

Trommel  T 450 


Durchm.    Umfangsgeschwindigkeit 

mm  mm 

51  8650 

32  345 

17  — 

208  — 

25  — 


Spindelwirtel 4320 

Gesammt-Verzug  =  25  für  No.  300.     Für  geringere  Waare  ersetzt  man  die  Platten  M  durch  Transport- 
cylinder, construirt  die  Spindeln  etwas  schwerer  und  erhält  daher  etwas  grössere  Spindeltheilung. 

Das  Zwirnen.  Feinere  Nummern  von  guter  Qualität  werden  zweifach,  gröbere  von  geringerer 
Güte,  gewöhnlich  für  Strumpfgarn,  3 — 5 fach  zusammengedreht.  Garne  von  besserer  Qualität  werden  ge- 
wöhnlich, bevor  sie  gezwirnt  werden,  noch  doublirt.  Das  Zwirnen  geschieht  in  neuerer  Zeit  meist  auf 
Ringbänken. 
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Das  Ptttsen.  Die  gezwirnten  Floretgarne,  hauptsächlich  diejenigen  von  schlechterer  Qualität; 
sind  noch  mit  vielen  kleinen  Flöckchen  besetzt.  Diese;  sowie  auch  fehlerhafte  Stellen  werden  durch  die 
Arbeit  des  Putzens  entfernt.  Das  Putzen  geschieht  theils  mit  der  Hand,  theils  mit 
der  Maschine;  und  muss  der  Maschinenputzerei  stets  noch  eine  Handputzerei  folgen. 
Fig.  8 1 5  zeigt  eine  Putzmaschine  für  Floretgarn.  Der  gezwirnte  Faden  wickelt  sich 
von  der  Spule  S  ab  und  umschlingt  alle  Röllchen  R  einmal  ganz  und  wickelt  sich 
schliesslich  auf  die  Spule  B  auf.  Zwischen  dem  letzten  Putzröllchen  und  der  Aufr 
windespule  ist  eine  Gasflamme  F  eingeschaltet;  um  die  feinen  hervorstehenden  Härchen 
wegzusengen. 

Das  Weifen.  Die  französische  WeifC;  welche  gewöhnlich  angewendet  wird; 
hat  einen  Umfang  von  1;25  m,  und  wird  die  Numerirung  nach  der  Anzahl  der 
Schneller  ä  1000  m  bestimmt;  die  auf  1  kg  gehen;  also  nach  der  einheitlichen 
Numerirung.  Fig.  8i5. 
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B.  Weberei. 

Mit  dem  Namen  Gewebe  bezeichnet  man  jede  durch  Verschlingung  von  zwei  rechtwinkelig  zu- 
einander liegenden  Fadensystemen  hervorgebrachte  Fläche.  Von  diesen  beiden  Fadensystemen  wird 
das  der  Länge  nach  hinlaufende:  Kette,  Zettel,  Werft,  Schweif,  Anschweif,  Aufzug,  das  der 
Breite  nach  sich  hinziehende,  jenes  durchkreuzende :  Einschuss,  Schuss,  Eintrag,  Einschlag  genannt. 

Man  unterscheidet  hauptsächlich  folgende  Arten  der  Gewebe  voneinander:  1.  glatte  oder  schlichte; 
2.  geköperte  oder  croisirte;  3.  gemusterte,  faQonnirte;   4.  sammetartige;  5.  gazeartige. 

1.  Yorbereitiiiigsmascliinen. 

Die  VorbereitungBarbeiten  der  Weberei  bestehen  in  Vorbereitung  der  Kette  und  in  Vorbereitung 
des  Einschusses  und  umfassen  die  Manipulationen  des  Spulens,  des  Scherens,  des  Schlichtens 
oder  Leimens  und  des  Aufbäumens. 

In  der  mechanischen  Weberei  werden  hierzu  die  Kettenspulmaschine,  die  Scherma- 
schine und  die  Schlichtmaschine  verwendet. 

Die  Spulmasohine  hat  die  von  der  Spinnerei  gelieferten  Gamsträhne  auf  Spulen  von  1 5  bis  230  mm 
Länge  zu  bringen,  um  das  nachfolgende  Scheren  zu  erleichtem.  Dieselbe  wird  nach  zwei  Systemen  ge- 
baut: nach  dem  Reibungsrollensysteme  und  nach  dem  Trichtersysteme. 

Auf  den  nach  ersterem  System  gebauten  Maschinen  können  Spulen  von  verschiedenen  Dicken  her- 
gestellt werden.  Jede  Spindel  hat  ihren  eigenen  FadenfÜhrer,  der  von  den  anderen  unabhängig  ist  und 
sich  selbst  regulirt.  Bei  dem  Trichtersysteme  sind  die  Spulen  von  einer  bestimmten  Dicke,  welche  von 
der  Oeffhung  des  Trichters  abhängig  ist. 
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Fig.  816 — 819  TeranachanlicheD  eine  Spnimaaobine  der  Sächsischeii  Webstohlfabrik  (Louis 
Sohffnberr  in  Oliemnitz),   welche  n&cb  dem  ßeibangsrollensysteme  constrnirt  ist.     Dieselbe  kano  entweder 
▼OD  einer  Person   mittelst   dea  Trittbretee  A  oder   durcb  Maschinenkraft  in  Betrieb  gesetzt  werden.     In 
_^___^__^  letzterem  Falle  wird  die  Knrbel- 

Stange  a  ausgeb&ngt.  Soll  das 
Garn,  statt  von  den  Winden  £, 
von  Ktftzern  b  abgespult  werden, 
so  wird  das  Qnerstflck,  an  wel- 
chem die  Windenhalter  befestigt 
sind,  abgeschranbt,  damit  ein  be- 
quemes Arbeiten  ermöglicht  wird. 
Wie  aas  der  Fignr  ersichtlich,  sind 
die  Spindeln  c,  auf  welche  die 
Kotzer  b  gesteckt  werden,  in  dem 
Tische  ß  gelagert.  Um  aacb  den 
letzten  Rest  Oam  von  dem  Kätzer 
gut  abspulen  zu  können,  bringt 
'  man    diesen   in   eine   horizontale 

Lage,  wozu  die  Spindelhalter  dd 
dienen.    Ein  geregeltes  Fortgehen 

_  der  Winden    E   wird   dnrch    die 

Fig  sifl  siv.  kleinen  Gewichte  e  erzielt,  welche 

an  um  die  Windenwelle  geschlungenen  Bändern  hängen  und  somit  eine  Bremsung  hervorbringen.  Durch 
die  auf  der  Welle  k  sitzenden  Autriebsscheiben  /  erhalten  die  Spulen  eine  continuirlicb  drehende  Bewegung. 
Das  Escenter  JI  ertheilt  der  Schraobenstange  F  mittelst  des  Hebels  G  eine  hin  -  und  hergehende  Be- 
wegung. Bei  Drehung  der  Rolle  n,  welche  mit  der  Feder  m  verbunden  ist,  läuft  letztere  in  den  Schrauben' 
gangen  und  bewirkt  somit  eine  Längsverschiebung  von  n.  Ist  der  Faden  auf  dem  grössten  Konusdurch' 
messer  der  Spule  angelangt,  so  berührt  die  FadenfUbrerrolle  n  die  Spule,  welche,  da  dieselbe  sich  unbe- 
hindert fortbewegt,  die  Rolle  n  auch  etwas  dreht^  die  Feder  m  rückt  weiter  und  bringt  den  Faden  um 
soviel  nach  rechts,  als  zwei  Garnschichtcn  auf  dem  Konus  ausmachen.  Dieses  wiederholt  sich,  so  oft  der 
Faden  hin-  und  hergeführt  wird.  Die  Holzbirne  q  bewirkt  das  Auslegen  der  Spule,  sobald  diese  vollge- 
apult  ist;  kommt  nämlich  die  Birne  q  mit  der  Spule  in  Berührung,  so  hebt  eratere  den  Spindelhalter  /  in 
die  HShe,  wodurch  die  Berührung  der  Scheibe  auf  der  Antriebswelle  mit  dem  Spinde Iwirtel  aufgehoben 
wird  und  somit  ein  Stillstand  der  Spule  eintritt. 

In  den  Fig.  820  —  821  Ist  eine  Patent-Schuss-Spulmaschine  von 
Hacking  &  Co.  in  Bnry  bei  Manchester  abgebildet.  Daa  Arbeitsprincip 
dieser  Maschine  beruht  auf  der  Adhäsion  der  Spule  resp.  des  Games 
an  eine  konische  Scheibe,  welche  genau  dem  Verhältnisse  der  Spule  an- 
gepasst  ist.  Die  Maschine  ist  mit  Differentialgetriebe  versehen,  sodass, 
wenn  der  Fadenleiter  am  oberen  Ende  der  Spule  ist,  sich  deren  Geschwin- 
digkeit verringert  hat  und  umgekehrt;  hierdurch  wird  eine  gleiche  Ge- 
schwindigkeit im  Garne  selbst  erzielt;  der  Faden  ist  stets  gespannt  uud 
die  Haspel  entleeren  sich  gleichmäasig,  wodurch  dem  Brechen  des  Fadens 
wirksam  entgegengetreten  ist. 

Die  Construction  der  Maschine  ist  eine  sehr  einfache;  zwei  an  jeder 

'*'    "'    ''  Seite  der  Maschine  entlang  lanfende  Wellen  a  tragen  die  nttthige  Ansahl 

konischer  Scheiben  b,  welche  mittelst  Schrauben  darauf  befestigt  sind,    lieber  und  unter  diesen  Wellen  läaft 

je  eine  Schiene  c,  welche  die  nöthigen  Fuhrungs-  und  Presstheile  trägt.     In  England  hat  sich  die  Maschine 

schon  in  den  meisten  Webereien  eingebürgert. 

Die  Soheimasohine  sammelt  die  Fäden  der  auf  der  Spulmaschine  hergestellten  Spulen  nnd  bringt 
sie  möglichst  parallel  nebeneinander  liegend  auf  einen  Baum,  den  sogenannten  Scherbaum. 

Man  unterscheidet  hi^r  zwei  Systeme:  das  englische  und  das  Schönherr'sche  (sächsische). 
Bei  ersterem  wird  nur  ein  Theil  der  zur  Webkette  gehangen  Fäden  auf  die  volle  Webbaumbreite 
geschert,   während  man   hei  letzterem  gleich  in  der  Webkettendichte  und  immer  nur  auf  einen  Tbeil  der 
Banmbreite  schert. 

Fig.  822 — 823  stellen  eine  Schermaschine  englischen  Systems  dar.  Der  Soherrahmen  enthält 
eine  Anzahl  von  554  StUck  horizontal  liegenden  Spulen,  von  denen  die  Fäden  zuerst  dnrch  ein  messingenes 
Rietblatt  a  laufen.  Letzteres  dient  dazu,  die  Fäden  gleichmässig  voneinander  entfernt  der  Maschine  zuiu- 
fubren.  Von  a  paasirt  die  Kette  in  der  Pfeilrichtung  die  hohlen,  aus  Weiseblech  angefertigten  Walzen  m, 
ff,  w  und  geht  dann  nach  dem  Espausionskamm  c,  welcher  mit  nach  oben  offenen  Rieten  versehen  ist. 
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Weiterhin  geht  der  Zettel  über  einen  am  Kamm  befestig^ii  Olasstab  nach  dem  Banm  B,  der  dadurch,  dasB 
er  anf  der  Walze  C  liegt,  eine  atete  gleiche  Peripheriegesch windigkeit  bat,  was  zum  NichtzerreiBBen  des 
Zettels  darchaoB  nöthig  ist.  Die  Zapfen  des  fianmes  B  werden  in  Schlitzen  geführt.  In  dem  Falle,  dass 
das  Eigengewicht  des  Baumes  nicht  genügen  sollte,  eine  hinreichende  Friction  mit  C  herzustellen,  werden 
noch  Haken  f,  an  welche  Gewichte  gehängt  sind,  anf  die  Zapfen  von  B  gelegt;  die  Wette  von  C  ist  zu- 
gleich Antriebswelle  nnd  ti^gt  deshalb  feste  mid  lose  Riemenscheiben.  Bei  d  ist  tiber  die  ganze  Breite 
der  Maschine  ein  Draht  gespannt,  anf  welchen  Reservespulen  gesteckt  werden,  deren  Oarn  zum  BinknUpfen 
bei  gerissenen  Fäden  dient. 

ßin  Zählapparat  wird  ron  der  Watze  g  ans  betrieben.  Damit 
die  Waleen  m,  g,  k  von  dem  über  dieselben  taufenden  Game  leicht 
gedreht  werden  können,  sind  die  Zapfen  der  Walzen  als  ESrner  aus- 
gebildet.    Durch  die  Rotation   der  Walze  g  wird  das  anf  der  rechten 

Seite  derselben  sitzende  Zahnrad  gedreht ;  dieses  greift  in  zwei  andere,  , 

welche  mittelst  weiterer  Räder  auf  den  grossen  und  kleinen  Zeiger 
des  Apparates  einwirken.  Hit  Hilfe  dieser  Zeiger  kann  in  jedem  Augen- 
blicke angegeben  werden ,  wieviel  Tonren  geschert  worden  sind.  Die 
Uaachine   ist  auf  selbsttbätige  Aosrllcknng  constrnirt;   dieselbe  erfolgt 

nach  dem  Durchgang  einer   bestimmten  Länge  Kette.     Die  Breite  der  ' 

Haschine  betrttgt  2  m,  die  Länge  4,7  m;  die  erforderliche  Betriehs- 
kraft  ist  ca.  0,1   bis  0,15  H! 

Die  Schtfnherr'sche  Schermaschine  ist  in  der  Fig.  S24 
veranschaulicht.  Das  kcilfiirmige  Spnlengestell  M  gestattet  das  Ein- 
legen von  400  Pfeifen.  Die  Fäden  werden  zwischen  zwei  hölzernen 
Walzen  h  hindnrchgefuhrt;  bei  a  ist  ein  Rispelhlatt  festgestellt.  Das 
Scherblatt  c  dient  dazu,  die  Fäden  in  richtiger  Dichte  und  Breite  der 
sich  langsam  drehenden  Schertrommel  k  zuzuführen,  auf  welche  sie  in 
einer  Breite  von  ca.  142  mm  anfgewunden  werden.  Anf  dem  einen 
Ende  der  Schortrommel  sitzt  ausserhalb  des  Gestelles  ein  Daumen  </', 
der  unter  Vermittelung  des  Hebels  a<  und  der  Klinke  d"^  bei  jeder 
Umdrehung  der  Trommel  k  das  hundertzähnige  Sperrad  e  um  eine  Zabn- 
tbeilung  dreht.  Der  Stift  h^  legt  sich  aeitticb  vom  Kranze  des  Sperr- 
rades  auf  einen  Rand  des  letzteren;  A'  steht  in  directer  Verbindung 
mit  dem  KIttppel  h^.  Kommt  der  im  Rande  des  Sperrades  befindliche 
Aosscbnitt  o  unter  A>  zn  stehen,  so  fällt  letzterer  nnd  mit  ihm  der 
Klöppel  A^  nieder,   wodurch   ein  Schlag  gegen   die   Glocke  /  erfolgt. 

Dieses  Gtockensignat  zeigt  an,  dasa  eine  bestimmte  Anzahl  Fftden  in  rieh-  ?«.  sn-SB, 

tiger  Länge  geschert  worden  sind. 

Wie  aus  der  Figur  ersichtlich,  ist  hier  die  Bänmmaschine  mit  der  Schermaschine  verbunden,  m  ist 
ein  gnsaeisemes  feststehendes  Gestell,  das  die  Antrieb  Vorrichtung  trägt,  n  ein  verschiebbarer  Bock.  Die 
Drehung  des  Baumes  erfolgt  von  der  Hanptwelle  q  aus  durch  Räder  t,  i*  i^  i\ 

\   \    ;  I 


Eine  von  dem  Ingenieur  E.  Herkel  in  Kempten  construirte  Schermaschine  zeigen  die 
Fig.  825  —  S28.  Der  Antrieb  dieser  Haachiue  erfolgt  durch  Frictionsscheiben  c  und  d,  von  denen  die 
Scheibe  c  anf  der  Uaachinenwelle  befestigt  ist,  während  d  lose  auf  der  Antriebswelle  sitzt    Die  Scheibe  d 


wird  mittelst  des  Hebels  e,  welcher  eicb  auf  einem  aohräg  gezahntea  Snpport  f  verschieben  kann,  an  die 
feste  Scheibe  c  aogepresat.     Wird  der  Draok  so  gross,  dass  die  entatandeae  Reibung  zwischen  den  beiden 

Scheiben  den  Widerstand 

der  Haschine  and  derSpn- 
^  len  zn  überwinden  rer- 
r  mag,  so  wird  sich  die  Ma- 
schine in  Bewegung  setzen. 
Die  Scheibe  c  ist  auf  der 
Welle  so  befestigt,  dass, 
sobald  der  nothwendige 
Dmok  erreicht  ist,  der  He- 
be) e  in  eine  Rast  einfällt. 
Die  anf  der  Hanptwelle 
sitzende,  mit  Holz  beklei- 
dete Trommel  ^  ist  so 
constmirt,  dass  dieselbe 
von  1000—1380  mm  ans- 
gezogen  werden  kann,  um 
beliebig  breite  Walzen  an- 
fertigen zn  können.  Der 
Scherbanm  a  wird  mit- 
telst Hebels  A  und  Ge- 
wichten t  anf  die  Trom- 
mel g  gepresst  und  infolge 
dessen  von  dieser  in  Be- 
wegung gesetzt.  Hit  der 
Zählerwalze  n  ist  der  Dif- 
ferentiambler  p  verbun- 
den, welcher  aas  2  ge- 
zahnten Scheiben  von  100 
reap.  101  Zähnen  besteht.  Die  vornliegende  Scheibe  dient  zugleich  als  Zifferblatt,  nm  die  Lftuge  des  auf- 
gewundenen Games  ablesen  zu  können. 

Die  Maschine  ist 
mit  Selbstabstel- 
Inng  beim  Faden- 
bruche versehen. 
Dieselbe  besteht 
ans  nebenemander- 
liegenden  Stahl- 
platmen  r,  welche 
auf  emer  Stehl- 
stange frei  beweg- 
lich sind.  Nachdem 
die  f^en  die  Ein- 
schnitte s  der  Plati- 
nen passirt,  gelan- 
gen sie  durch  den 
vorderen  Kamm  ( 
nach  der  Walze  a. 
Der  Schwerpunkt 
derStabIpUtinenr 
ist  etwas  nach 
rückwilrts  verlegt. 
Reisst  nun  ein  Fa- 
den, so  wird  sich 
der  hintere  scbwe- 
Hg.  »»-83S.  rere    Theil    nach 

unten  senken  und 
auf  die  mit  Nasen  versehene  Walze  u  aufsetzen.  Sobald  durch  eine  herabfallende  Platine  die  Walze  u 
arretirt  wird,  rückt  sich  selbatthätig  eine  auf  der  Seilscheibe  f  befindliche  Nase  aus ;  der  Hebel  x,  welcher 


mit  der  Seilacbeibe  v  verbundeD  igt,  bewegt  aich  nacb  links  und  rückt  auf  der  anderen  Haschin enseite  deo 
Abstelinngshebel  y  aus,  wodurch  die  Nase  desselben  am  Arretimngssnpport  z  frei  wird,  daa  Gegenge- 
wicht ^  zur  Wirkung  kommt  und  die  AntriebBacbeibe  d  ausrückt. 

Die  Maschine  liefert  für  SO  Webstuhle  die  nöthigen  Zettel  und  erfordert  eine  Betriebskraft  von  0,2  H? 

Das  zur  Scbermascbine  gehörige  Spulengatter  A  (s.  Fig.  829 — 833]  besteht  ans  34  Rahmen  c  mit 
je  16  Spulen  b,  welche  an  zwei  durchgehenden  Bretern  c  mittelst  Schrauben  befestigt  sind.  Die  Latten 
der  Rahmen  sind  aus  Tannenholz  gefertigt,  die  zur  Aufnahme  der  Spulenspindeln  dienenden  Büchsen  g  aus 
Hartbolz.  Die  Fäden  laufen  über  pollrte  Stahlstangen  i  (statt  Stahl-  können  auch  Glasstangen  angewendet 
werden)  nach  der  Schermaschine  ^|. 

Die  Sohlioht-  oder  Leimmaachine  bat  nacb  erfolgtem  Scheren  der  Ketten  dieselben  zu  schlicbten, 
zu  trocknen  und  zu  b&nmen,  sodass  die  Kette  nun  zur  Verarbeitung  im  Webstuhle  fertig  ist. 

In  der  Weberei  sind  hanptaäcblich  die  schottische  Schlichtmaschine  und  die  Sizing- 
maschine  in  Gebrauch. 

Die  schottische  Haschine  kann  für  alle  Garnnummern  und  Webedichten  benutzt  werden;  die 
Trocknung  geschieht  durch  beisse  Luft,  das  Parallellegen  durch  Barsten  and  BUltter. 


Kg.  SH~8M. 

Die  Sizingmaschine  zeichnet  sich  dnrch  grosse  Lieferungsfthigkeit  ans,  das  Trocknen  wird  zu- 
meist durch  mit  Dampf  gebeizte  Trommeln  bewirkt.  Wir  beschr&nken  uns  hier  auf  die  Beschreibung  einer 
Ton  E.  Merkel  conetruirten  Sizingmaschine.     Dieselbe  ist  dargestellt  in  den  Fig.  834 — 838. 

Es  werden  in  der  Regel  6  gleiche  Walzen  a  zu  einer  Anflage  benutzt  nnd  in  das  Baumgestell  b 
der  Uaschine  eingelegt.  Die  Fäden  lässt  man  anf  der  vorderen  Walze  ai  zusammenlaufen,  von  welcher  sie 
dann  gemeinschaftlich  über  die  beiden  kupfernen  Ueberlaufwalien  c  in  den  Schlichtetrog  gelangen.  In 
diesem  wird  die  bereits  vorgekochte  Schlichte  mittelst  Dampfes,  der  durch  das  Robr  d  eintritt,  langsam  nach- 
gekocht; die  Temperatur  der  Schlichte  beträgt  70^75<*  0.  Damit  die  Kette  von  der  Schlichte  gentl^nd 
durchdrungen  wird,  läuft  dieselbe  Aber  die  Eintanchwalze  e  nnd  passirt  dann  die  beiden  kupfernen  Schlicbte- 
walzen  /.  Zwei  ungleich  schwere  Presswalzen  g  dienen  zum  tbeilweisen  Ausdrücken  der  gestärkten,  voll- 
st&ndig  von  Scblicbte  durchdrungenen  Fäden.  Häufig  wendet  man  eine  Tbeilungsvorrichtung  an,  die  vor 
dem  Schlichtetrog  sich  befindet  nnd  aus  drei  Holzwalzen  h  besteht,  von  denen  die  mittlere  Walze  die  Fäden 
theilt,  die  vordere  dieselben  auf  der  oberen  Seite  nnd  die  hintere  sie  auf  der  unteren  Seite  glättet.  Nach 
Huidb.  d.  tUMh.-CDii*tr.  m.  28 
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Verlassen  des  Schlichtetroges  ^efaen  die  Fäden  über  den  grossen  Trocken c^linder  i,  der  mit  Dampf  von  1,2  At. 
Ueberdruck  geheizt  wird,  psäsiren  dann  den  ebeafalls  mit  Dampf  geheizten  kleinen  Trockencylinder  k  und  ge- 
langen von  hier  tiber  die  Ueberlanfwalsen  l  und  die  Zahlerwalze  m  zu  der  Ueberlanfvalze  n,  sodass  die  Fäden 
fest  rollständig  nm  den  WindflUgel  F  herumgehen.  Darch  die  Theilungsstäbe  o  wird  die  jetzt  getrocknete 
Kette  je  nach  BedflrfnisB  getheilt.  Nach  dem  Fasairen  des  Bxpanstonskammes  q  und  des  Spannrahmens  r 
geht  die  Kette  über  die  Walzen  s,  t,  u  nach  dem  Zettelb&um  v,  auf  welchen  die  Fäden  aufgewunden  werden. 
Die  beiden  Trockencylinder  sind  ans  schmiedeeisernen,  gepressten  Böden,  welche  mit  dem  Knpfermantel 
durch  Bördelung  und  LSthung  verbunden  werden,  hergestellt.  Mit  den  Condensationswasserableitem  (Patent 
Knsenberg)  stehen  die  Schöpfwerke  in  Verbindung,  welche  nur  Wasser,  niemals  Dampf  entweichen  lassen, 
wodurch  eine  gleiclimässige  Dampfspannung  in  den  Trockencylindern  entsteht,  wag  auch  fllr  die  gleich- 
massige  Trocknung  der  Kette  durchaus  nöthig  ist. 

Der  znm  Heizen  der  Trockencylinder  und  zum  Nachkocben  der  Schlichte  erforderliche  Dampf  tritt 
durch  den  Hahn  I  in  die  Rohrleitung  und  wird  bei  II  nach  zwei  Richtungen  geleitet.  Bin  Theil  des  Dampfes 
geht  durch  den  Hahn  III  nach  dem  Schlichtetrog,  der  andere  Theil  passirt  das  Rednotionsventil  IV  und 
gelangt  durch  die  Rohrleitung  V  in  die  Trockencylinder. 

Von  der  Zählerwalze  m  wird  der  Zählapparat  ff  und  die  Mar kir Vorrichtung  J  in  Bewegung  ge- 
setzt; ersterer  ist  so  conBtriiirt,  daas  durch  Einsetzen  verschiedener  Wechselräder  die  Stticke  in  Längen 
von  48'  bis  60  m  hergestellt  werden  können. 

Uit  dem  Antriebe  der  Schlichtmaschine  ist  ein  Frictionsapparat  P  in  Verbindung,  welcher  die 
Differenzen  in  der  Garnspannung  ausgleicht.  Damit  die  Kette  wäliroad  des  Schlichte-  und  Trockenpro- 
cesses  keinen  Verzug  erleidet,  ist  auf  der  Achse  der  Abnebmerwalzo  /  und  der  Welle  S  ein  konisches 
Räderpaar  0  angeordnet,  welches  durch  die  Welle-  S  und  die  konischen  Räder  R  die  Schlichte  walzen  /  in 
Umdrehung  versetzt. 

Eine  vortreffliche  Schlichte  für  baumwollene  Ketten  wird  nach  Dr.  C.  Finkh  in  Biberach  wie 
folgt  zubereitet:  Man  vermischt  2  Theile  kanstisches  Natron  und  4  Theile  Palmöl  mit  der  nöthigen 
Menge  Wasser,  löst  dies  in  Wasser  und  mischt  es  mit  30  Theüen  Glycerin  von  30  Or&d  Beck.  In  die 
erkaltet«  Mischung  rtthrt  man  8  Theile  Weizenstärke  ein  nnd  fUgt  soviel  Wasser  hinzu,  dase  die  Masse 
lOOtheilig  ist. 

Der  Einschnsa  von  Wollen-,  Baumwollen-  oder  Leinengarn  wird  oft  feucht  verwebt.  Zu  dem 
Zwecke  werden  die  von  der  Schusspulmaschine  kommenden  Spulen  in  geschlossene  Gef^e  gelegt,  in  welche 
man  entweder  durch  eine  Druckpumpe  Wasser  drückt  oder  Wasser  hineinlaufen  lässt,  in  welch  letzterem 
Falle  man  die  in  demselben  befindliche  Luft  rerdttnnt;  oft  wird  auch  Wasser  direct  durch  die  Spule  ge- 
zogen. Das  Trocknen  des  Games  geschieht  entweder  dnrch  Ausscblendem  oder  durch  überhitzten  Dampf; 
ersteres  Verfiahren  verdient  den  Vorzug  vor  dem  anderen,  weil  das  Garn  hierbei  mehr  geschont  wird. 

2.  Die  wichtigsten  Arten  der  Gewebe. 

I,  Glatte  oder  schlichte  Gewebe,  auch  taff'et-  oder  leinwandart^e  Gewebe,  Fig.  845 — 847. 
Der  Eintragfaden  a  (b)  lässt  in  seinem  Laufe  quer  dorch  die  Kette  abwechselnd  einen  Kettenfaden  1  (2) 
unter  sich  und  dann  einen  Kettenfaden  (2)  1  über  sich  liegen,  sodass  er  überhaupt  die  Hälfte  aller  Ketten- 
fUden  bedeckt  und  von  der  anderen  Hälfte  bedeckt  wird.    Von  dieser  Art  ist  das  Gewebe  bei  der  Leinwand, 

dem  Kattun,   Shirting    nnd   Batist,    dem    Callico, 
Gingham,  Rips  und  Stramin,  sowie   bei  dem  ge- 
wöhnlichen wollenen  Tuch  und  dem  Taffet  etc. 
2.  Geköperte  oder  croisirte  Gewebe, 
.  841 — 344.  Der  Eintragfaden  lässt  nicht  immer 
nur  einen  Faden  der  Kette  über 
ur«ana|ujiji  q  oder  unter  sich,  sondern   oft 
.-ö pp^Iffl "I  zwei  oder  mehrere  Fäden;  so- 
dann wechseln  stets  mehr  als 
zwei  verschiedene  Lagen  des 
Eintrags  miteinander  ab.     Je 
Eb   nachdem  von  je  3,  4  ....  8, 
Fig.  S38— E40.  Fig.  S11-B14.  Fig.  ei&-M:.  1 0   Kettenfäden   einer  durch 

den  Eintrag  bedeckt  und  auf 
der  Fläche  des  Stoffes  niedergehalten  (gebunden)  wird,  nennt  man  das  Gewebe:  3 bindigen,  4 bindigen  . . ., 
8 bindigen,  10 bindigen  Köper,  wofür  man  auch  sagt:  StUdiger  etc.  oder  Stheiliger  etc.  Köper. 

In  Fig.  841—844  ist  3ftldiger  (3 bindiger  oder  3theiliger)  Köper  dargestellt,  und  zwar  läuft  der 
Eintragfaden  a  stets  Über  die  Eetteni^den  1  und  unter  2  und  3;  &  befindet  sich  stets  über  2  und  unter  1 
und  3,  während  sich  c  stets  über  3  und  unter  I  und  2  befindet. 
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3.  Oemnsterte,  faQonnirte,  dessinirte  oder  figurirte  Stoffe  (Jacquard-Gewebe). 
Die  gemusterten  Stoffe  bieten  eine  Zeichnung  (Master^  Dessin)  dar,  infolge  eigenthümlicher  Verschlingung 
von  Ketten-  nnd  EintragfädeU;  mit  oder  ohne  Farbenverschiedenheit.  Die  Figur  ist  entweder  eine  gleich- 
mlLssig  auf  der  ganzen  Zeugfläche  vertheilte  Zeichnung;  oder  sie  ist  in  einem  bestimmt  umschriebenen  Räume 
angeordnet.  Der  Grund  ist  entweder  leinwandartig,  gazeartig  oder  geköpert.  Das  Muster  selbst  bietet  inner- 
halb seines  Umfanges  entweder  eine  geköpert  oder  atlasartig  gewebte  Fläche  dar;  oder  besteht  überhaupt 
aus  grösstentheils  frei  (flott)  liegenden  (Ketten-  oder  Eintrag-)  Fäden,  welche  nur  an  verschiedentlich  ver- 
theilten  einzelnen  Punkten;  durch  rechtwinklig  darttberlaufende  (Eintrag-  oder  Ketten-)  Fäden  niederge- 
halten; befestigt  sind. 

Man  erzeugt  Muster  in  den  Geweben  auf  folgende  Arten: 

a)  durch  bestimmte  regelmässige;  aber  auf  verschiedenen  Theilen  der  Fläche  verschiedene  Ver- 
schlingung der  nämlichen  Kette  und  des  nämlichen  Eintrags,  welche  zugleich  das  Grundgewebe  (den  Stoff) 
bilden.    Beispiele:  Drell;  leinener;  wollener  und  seidener  Damast;  viele  Westen-  und  Kleiderstoffe; 

b)  durch  Einweben  besonderer,  nur  zum  Muster  gehöriger;  vom  Grundgewebe  unabhängiger  Ein- 
schlagfäden: brochirte  Stoffe.     Beispiele:  Kleiderstoffe;  Shawls  etc.; 

c)  durch  Anwendung  besonderer;  ausschliesslich  für  das  Muster  bestimmter;  in  das  für  sich  be- 
stehende Grundgewebe  eingeschalteter  Kettenfäden  (aufgelegte  oder  aufgeschweifte  Muster  für 
Damen-KleiderstoffC;  Bänder  etc.); 

d)  durch  Hervorbringung  gitterartiger  Oeffnungen  mittelst  einer  dem  Gazestuhl  ähnlichen  Vorrich- 
tung; entttreder  in  Gazegrund  selbst  oder  in  Leinwandgrund  (durchbrochene  Stoffe  zu  Damenkleideru;  Vor- 
hängen etc.); 

e)  durch  regelmässiges  theilweises  Zusammenweben  zweier  aufeinander  liegenden;  meist  glatten 
Gewebe,  wobei  die  Art  des  Zusammenwebens  das  Muster  erzeugt.  (Doppe  Ige  webe:  Piqu^  und  ge- 
wisse Teppiche.) 

4.  Sammetartige  Stoffe.  Auf  einem  leinwandartigen  oder  geköperten  Grundgewebe  ist  eine 
haarartige  Decke  angebracht;  deren  feinC;  gleich  lange  Fäden  aufrecht  stehen  oder  bei  grösserer  Länge  nach 
dem  Striche  niedergelegt  werden. 

Bei  dem  baumwollenen  Sammet  (Manchester;  Velvet);  Fig.  848 — 849  wird  der  Flor  durch  den  Ein- 
trag hervorgebracht;  welch  letzterer  einen  doppelten  Zweck  erfüllt.  Zunächst  verbindet  er  zum  Theil  die 
Kettenfäden  (1;  2,  3,  4)  miteinander  zu  einem  consistenteu;  nur  auf  der  Rückseite  des  Stoffes  sichtbaren 
Grundgewebe  und  femer  läuft  er  zum  Theil  auf  solche  Art  durch  die  Kette,  dass  er  zu  wenigstens  drei 
Vierteln  auf  der  rechten  Seite  des  Stoffes  flott  liegt  (I;  II  in  den  Figuren)  und  hier  lauter  parallele  Längs- 
streifen; gleichsam  sehr  enge  Schläuche  bildet,  welche  unten  das  Grundgewebe ,  oben  die  ungebundenen 
Theile  des  Eintrags  zur  Wand  haben.  Die  flottliegenden  Theile  des  Eintrags  werden  nach  dem  Weben  mit 
einem  Messer  aufgeschnitten  und  ihre  Endchen  mittelst  einer  Maschine  aufgebürstet;  Fig.  849,  wodurch  das 
dichtdeckende  Haar  entsteht;  welches  nachher  zu  gleicher  Länge  abgesengt  oder  abgeschert  wird. 
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Fig.  848-849.  Fig.  8&0 


Der  Flor  wird  bei  dem  eigentlichen  (echten)  Sammet;  Fig.  850;  durch  eine  zweite  Kette  p  (Pol- 
kette) hervorgebracht;  welche  auf  dem  Webstuhl  oberhalb  der  Kette  (l;  2)  des  Grundgewebes  aufgespannt 
ist.  Aus  der  Polkette  p  werden  beim  Weben  kleine  aufrechtstehende  Schleifen  oder  Maschen  gebildet, 
indem  man  in  jedes  beim  Weben  von  der  Polkette  gebildete  Fach  eine  sogenannte  Nadel  n  einschiebt; 
diese  Schleifen  werden  nachher  an  der  oberen  Biegung  aufgeschnitten  und  durch  Bürsten  und  Scheren  zum 
Flor  verarbeitet. 

5.  Gazeartige  Stoffe,  Fig.  839 — 840.  Je  zwei  Nachbarfäden  1,  2  der  Kette  legen  sich  ab- 
wechselnd von  links  nach  rechts  übereinander  und  halten  die  Schussfäden  ab  zwischen  diesen  Kreuzungen 
fest.  Es  entstehen  dadurch  Stoffe  mit  gekreuzter  Kette,  wobei  der  eine  Kettenfaden  1  sämmtliche  Schuss- 
fäden unter  sich,  der  andere  2  aber  sämmtliche  Schussfäden  über  sich  lässt.  Anwendung:  Siebe  und 
Cylindergaze  für  die  Müllerei. 

3.  Mechanische  Webstühle. 

Unter  den  mechanische  Webstühle  bauenden  Fabriken  nimmt  die  Sächsische  Webstuhlfabrik 
(Louis  Schönherr)  in  Chemnitz  eine  hervorragende  Stelle  ein.  Die  Fabrik  liefert  Tuch-;  Zeug-  und 
Buckskinstühle  mit  und  ohne  Schaftmaschine  und  Wechsellade;  sowie  Jacquardmaschinenstühle.  In  den 
Fig.  851  —  853   ist  ein  sogenannter  Excenterstuhl;   ein  Tuehstuhl  ohne  Schaftmaschine  und  Wechsellade; 

28* 
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nnd  in  den  Fig.  854  —  S67  sind   die  einzelnen  BewegungsmecbsDismen  dargestellt.*)    Fig.  851    zeigt  die 
VordBransicbt  des  Stahles,  Fig.  852 — 853  zwei  Seitenansichten. 

In  der  Hauptsache  lässt  sich  die  Arbeit  des  Stnhles  eintbeilen  in   1.  Bewegnng  der  Ketten- 
fäden nnd  2.  Bewegung  der  Schnssfäden.    Die  Bewegung  der  Kettenfäden  ist  eine  doppelte,  nämlich 

eine  solche  in  der  Längen- 
richtnng,  welche  dnrch  den 
Ketten-,  Schleif-  and  Zeug- 
baum vermittelt  wird,  sowie 
eine  solche  in  senkrechter 
Richtung  durch  Vormitte- 
luDg  der  Schäfte,  um  be- 
0.  hufa  Herstellang  der  ent- 
sprechenden  Bindungen  das 
sogenannte  Fach  zu  bilden. 
^  In  Fig.  853  ist  die  Kegu- 
lirnngsTorrichtungzn 
gleichmässlger  Span- 
nung der  Kette  eraicbt- 
licb  nnd  Fig.  854  deutet  die 
Wirkungsweise  derselben 
bei  verschiedenen  Dicken 
'^'  des  GambanmcB  an.     Das 

stählerne,  am  Haken  p'  angehängte  Bremsband  p   umspannt   einen   mit  Holz  belegten  eisernen  Ring  des 
Gambanmes  J.    Der  am  Gestell  gelagerte   nnd  durch   das  Gewicht  /  belastete  Winkelhebel  mm'  tlber- 


Fig.  m-s&s. 

trtgt  mittelst  der  Zugstange  n  dnrcb  die  Frictionsrolle  n"  den  Druck  auf  den  DifTerentialbebel  i 
dass  dieser  mit  dem  kürzeren  Arme  o'  o"   spannend  auf  das  Bremsband  p  wirkt.     Um  nun  die  I 

nach  dem  Verhältnisse  des  beim  Abarbeiten  der  Kette  abnehmenden  Gambaom- 
durcbmessers  zu  verringern  und  somit  eine  gleichmässige  Kettenspannung  zn  er- 
halten, ist  der  veränderliche  Halbmesser  des  Garnbaumes  mittelst  des  Hebels  rr" 
auf  den  Differentialhebcl  o  o"  derart  übertragen,  wie  es  Fig.  854  zeigt,  r"  ist  eine 
'  bttlzerne  Füblwalze,  die  beim  Abweben  der  Kette  nach  und  nach  in  die  punktirt 
gezeichnete  Stellung  übergebt,  was  zur  Folge  hat,  dass  der  Hebel  n'  mit  Walze  n" 
ebenfalls  in  die  punktirt  gezeichnete  Stellung  eintritt  Die  von  dem  Gewichte  / 
n«.  tu.  auf  den  vollen  Gambanm  sich  äussernde  Spannung  wird  mit  der  Abnahme  dieses 

Baumes  vermindert,  da  die  Rolle  n"  bei  ihrem  Niedersinken  an  einem  immer  kürzeren 
Arme  o  o'  des  Differentialhebels  wirkt. 

In  Fig.  855  ist  die  Auf-  und  Abwickelvorrichtung  dargestellt.  An  dem  Waarenbanm  G  ist 
das  Steigrad  x  befestigt.  Das  Gewicht  A  wirkt  auf  den  Winkelhebet  6  nnd  durch  die  Zugstange  7  anf 
den  Sleigradhebel  y,  welcher  itir  sich  beweglich  an  der  Achse  des  Waarenbaumes  angebracht  ist.    An  dem 
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oberen  Ende  von  y  befindet  eicli  der  Winkelhebel  4  mit  den  Sperrhaken  t  und  2.  Die  kleine  Rolle  9  des 
Hebels  4  greift  in  die  bogenfTfrinige  Vertiefung  des  Hebels  5,  der  dnrch  eine  Zugstange  8  eine  von  irgend 

einem  bewegenden  Theile  des  Webstuhles  abgeleitete  auf-  und  niedergehende  _  _  _  

Bewegung  erhält,  woran  auch  der  Hebel  4  theilnehmen  muse.     Das  KigentbUm-  '^-^    \ 

liehe  dieser  Anordnung  besteht  darin,  dass  der  Drnck  des  Gewiehtes  k  fort- 
wsbrend  gleich  stark  auf  das  Steigrad  x  ausgeübt  wird.  Die  festen  Sperr- 
klinken 3,  welche  den  Waarenbaum  verbindem,  sich  rflckwftrts  zn  drehen,  wer- 
den nur  bei  schweren  Waaren  angewendet,  wo  eine  bedeutende  Spannnng  ftlr 
das  Tuch  wünschen 8 wertb  ist. 

Zur  Bewegung  der  Kettenfäden  in  senkrechter  Ricfatnng 
resp.  zur  Bildung  des  Faches  werden  je  nach  der  Art  des  Gewebes  drei  ver- 
schiedene Einrichtungen  benatzt,  derEzcenterschaft,  die  Schaftmaschine 
und  die  Jacquardmaschine.  '^     ' 

Die  Schönherr'sche  Geschirrbewegung  für  den  einfachen  Stnhl  "l* 

zeigt  Fig.  856.     An  der  Seite  des  Stahles  angebrachte  Esconter  bewegen  gleich-  ^' 

armige  senkrechte  Hebel,  an  deren  Enden  je  zwei  Zugdichte  e  und  e'  befestigt 
sind,  von  welchen  aus  Über  Rollen  P  und  P'  laufende  Ketten  gehen,  die  an  den 
oberen  nnd  unteren  Schaftstäben  an  zwei  Punkten  befestigt  sind;  die  unteren 
Hebelenden  sind  noch  mit  langen  Spiralfedern  verbanden.  Darch  letztere  erfolgt 
das  Aniziehen  der  Schäfte,  während  die  Excenter  gegen  Friction grollen  an  den 
unteren  Hebelarmen  derart  wirken,  daas  sie  das  Niedergehen  der  Schäfte  er- 
zielen. In  der  Figur  ist  die  Frictionsrolle  d  des  Schemels  o  mit  dem  Exeonter  d 
in  Berflbrnng,  sodass  die  Feder  i  das  Anziehen  des  unteren  Schemelarmes  nach 
der  Pfeilrichtnng  und  der  obere  Ann  das  Aufziehen  des  Schaftes  J  verrichtet. 
Dnrch  eine  beliebige  Anzahl  so  gestellter  Eicenter  und  Schemel  sind  demnach 
die  Hocbschäfte,  durch  die  übrigen  in  der  pnnktirten  Lage  gezeichneten  die  Fi«,  bm. 

Tiefsclülfte  für  ein  volles  Fach  gehoben  und  gesenkt.  Die  Zeitdauer  für  das  offene  Fach  entspricht  dem 
Bogenstück  des  berührenden  Excentertheils ,  Sowie  dem  entgegenstehenden,  in  der  Figur  ebenfalls  be- 
rührenden und  pnnktirten  mit  grösserem  Durchmesser,  wogegen  die  Bogenstticke  1,  2  dem  Geschirrwechsel 
nnd  dessen  Zeitdauer  entsprechen.  Die  Bewegung  Jedes  Schaftes  ist  anabhängig  von  der  aller  übrigen 
Schäfte  und  es  kauft  durch  blosse  Veränderung  der  Excenterscheiben  die  Bindeweise  verändert  werden. 

Die  Bewegung  des  Schnesfadens  serfHIU  in  die  Bewegung  durch  die  Lade,  durch  welche 
der  Faden  senkrecht  zn  seiner  Länge nricbtnng  nach  vom  geschoben  nnd  an  den  vorhergehenden  aoge- 
drttckt  wird,  nnd  in  die  Bewegung,  welche  nöthig  ist,  nm  den  Schützen,  welcher  den  Schnssfaden  ent- 
hält, dnrch  das  Fach  zn  treiben,  und  flir  den  Fall,  dass  man  mit  mehreren  Schtltzen  (verschiedenfarbigen 
Schnssfaden  oder  Ober-  und  tJnterschnss  etc.)  arbeitet,  in  die  Bewegnog  des  hierzu  nöthigen  Hecbanismas, 
dnrch  welchen  fSr  jeden  Schnss  ein  beliebiger  Schtlteo  in  die  Ladenbahn  gebracht  wird,  nm  dnrch  das 
Fach  getrieben  werden  zn  können  (Schützen Wechsel). 

Den  Uecbanismns  für  die  Bewegung  der  Lade  des  SchSn-     ^ ^ — ^-  -   -     ^  y-r-) 

herr'schen  Excenterstubls  veranschaulichen  Fig.  851  —  8^3  in  ver- 
schiedenen Anrichten,  sowie  Fig.  857  im  Grundrisse.  Die  Lade  wird  ff 
dorob  ein  auf  der  qnerliegenden  Qauptwelle  befindliches  Excenter  ^^^^"^"^^'^^^^'^^ 
und  dnrch  einen  mit  Frictionsrolle  anliegenden  Hebel  mittelst  einer 
langen  nnd  mehrerer  kurzen  Zngstuigen  nebst  Winkelhebel  angezogen  nnd  dadurch  der  Schlag  verrichtet. 
Q  ist  die  Ladenhahn,  F  der  Brustriegel  mit  3  Ausschnitten  zur  Aufnahme  für  2  Zngwinkel  h  zum  Laden- 
anschlage dorch  die  kurzen  Zugstangen  A^,  wobei  die  Feder  g  gespannt  wird,  nnd  für  den  Pederwinkel  A', 
welcher  dnrch  Rflckwirkung  der  Feder  mittelst  der  Schabstange  A^  die  Lade  hinaustreibt.  Das  Excenter  n> 
ttbertrtgt  die  Bewegung  auf  den  Ladenhebel  (Flg.  S5L — 852)  nnd  dieser  durch  eine  Zagstange  auf  die 
Winkelhebel  A. 

Während  des  Schtttzendurchganges  steht  die  Lade  die  erforderliche  Ztüt 
still,  wodurch  es  möglich  wird,  ein  kurzes  Fach  zn  bilden,  eine  fDr  Wollenstoffe      ~ 
geltende  Bedingung,  damit  der  Einscblagfaden  ein  reines  Fach  findet  nnd  sich  mä| 
lichat  dicht  an  das  Gewebe  oder  an  den  vorhergehenden  Schnss  anlegen  kann.    Um 
dies  anch  bei  dichter  Einstellnng  der  Kette  oder  bei  faserigem  Garne  zu  erreichen,  i^-  «w-sw. 

ist  z.  B.  an  Stühlen   für  glatte  Ripse  die  Form  des  gewöhnlichen  Ladenexcenters 

dahin  abgeändert,  dass  die  Lade  mit  zwei  and  selbst  mit  drei  Schlägen  arbeitet.  Fig.  858  zeigt  das  ge- 
wöhnliche Excenter  fUr  eingehen,  Fig.  859  Ht  zweifachen,  Fig.  860  ftlr  dreifachen  Ladenanschlag. 

Die  Einrichtung,  nm  den  Stnhl  beliebig  in  Bewegung  oder  ausser  Gang  zn  setzen,  ist  mit  der  Laden- 
bewegnng  in  Verbindung.  In  den  Speichen  des  anf  der  Hauptwelle  Z  befestigten  Zahnrades  M  befindet  sich 
das  SchloBB  a  (Fig.  851  n.  861);  legt  sich  dieses  am  Bolzen  ß  des  Ladenexcenters  ein,  so  wird  der  Stuhl  in 
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Beweg^nng  gesetzt.  Fttr  die  Abatellung  desaelben  befinden  sich  im  Ansrttckerkastan  drei  horizontal  gegen 
dag  Schloss  gerichtete  Bolzen,  durch  deren  Vorwärtaachiehen  das  AuslÖaep  der  Schloasfalle  aus  dem  Bxcenter- 
bolzen  auf  chreicriei  Weise  geschehen  kann: 

1.  durch  den  SchQtzenwächter  (S ich erheitsausr Ucker).  Beim  Nichteio- 
tritte  des  Scbtltzena  in  den  Schützenkasten  und  bei  beginnendem  Anschlage  der  Lade 
wird  durch  eine  Feder  die  Bremastange  t/'  so  gestellt,  dasa  sie  den  einen  von  den 
erwähoten  drei  Bolzen  mittetet  dea  BackenatUckes  /  so  weit  vorwärts  schiebt,  dass 
daa  höher  liegende  und  darunter  hingleitende  Ende  der  Schlossfalle  oiedergedrackt 
nnd  diese  dadurch  vom  Escenterbolzen  ausgehoben  wird ; 

2.  durch  den  Schusswächter.  Der  dritte  Bolzen  im  Aasrttckkasten  ist 
mit  einem  Arme  y  verbunden  nnd  dieaer  an  seinem  unteren  Ende  mit  einem  Zapfen 
versehen.     Bei  fehlendem  Schusse  wird  der  obere  Bolzen  mit  dem  Bügel  nach  dem 

Fig.  i<6i.  Schlosse  hingedrängt,  aodasa  der  Bflgelzapfen  die  Scblossfalle  auahebt ; 

3.  durch  deo  HandausrOcker.  Der  auf  dem  Brusthanme  aufliegende 
und  Über  die  ganze  Breite  des  Stuhles  reichende  Stab  rf  wird  nach  dem  Schlosse  hingeachohen  und  daänrch 
der  mittlere,  an  dem  Arme  einea  federnden  Winkelhebels  angeordnete  Bolzen  zurückgezogen.  Dieser  Bolzen 
besitzt  einen  achräg  herabgehenden  Arm  6',  welcher  die  Schlosafalle  in  ganz  ähnlicher  Weise,  wie  der 
Bolzen  beim  Sohtltzen Wächter  auslegt 

Eine  pateutirte  SchUtzen  construction,  die  fflr  TnchstUhle  allge- 
meine Anerkennung  und  Verbreitung  gefunden  hat,  zeigen  die  Fig.  862 — 864 
im  verticalen  Längen-  und  Querschnitte,  sowie  im  Grundrisse.  Der  Schützen 
iat  aus  Stahlblech  construirt,  möglichst  leicht  und  so  ausgeführt,  daae  er 
bei  gedrängter  Form  eine  grosse  Spule  aufnimmt.  Auf  den  unteren  Rän- 
dern der  2'li  mm  starken  Seitenbleche  aa  setzen  sich  die  etwas  höheren 
Ränder  des  der  Spule  halber  etwas  vertieften  Bodens  b  auf  und  sind  mit 
Fig.  s6i~b<A.  den  Seitenwänden  vernietet.    In  der  Querwand  c  ist  ein  oiaemer  King  ver- 

nietet, in  welchem  der  Spulenhalter  f  verschraubt  ist,  dessen  Scheibe  sich 
gegen  die  Innenseite  der  Querwand  fest  anlegt.     Das  Auf-  nnd  Abschieben  der  Spule  h  wird  durch  eiuen 
Druck  auf  das  federnde  Scharniere tück  ^  erleichtert,    q  iat  eine  aus  Lederscbeiben  bestehende  Rolle,  welche 
von  der  Gabel  o  getragen  wird;  letztere  dreht  sich  ein  wenig  um  den  Zapfen  p  vermöge  des  Eautschuk- 
kärpers  k  und  des  um  den  Zapfen  /  drehbaren  Stückes  im,  wenn  die  Rolle  q  über  dicke  Leiatenfäden  hin- 
weggeht.    Die   an  der   vorderen  Wand  des   Schützen  befindliche 
bogenförmige  Erhöhung  r   wirkt  auf  den  beweglichen  Vordertheil 
des  Schtltzenkastens,  die  Ladenbackenzunge,  wodurch  der  Schfltzen 
im  Laufe  angehalten  wird  oder  beim  Nicht-Eintreffen  desselben  das 
Abstellen  dce  Stuhles  durch  den  Bolzen  des  Schützen  Wächters  erfolgt. 
Die  Schützenschlagvorriehtnng   ist   durch  Fig.   865 
wiedergegeben.     Auf  den  Zapfen  der   an   der  mittleren  Holzwand 
befestigten  Lager  T  sind    die  Treiberarme  i    mit  ihrer  Nahe    lose 
aufgesteckt,  die  Winkelhehel  JVIV  aber  fest  verbunden,  von  denen 
der  Arm  IV  daa  Aufziehen,  der  Arm  ff"  das  Abdrücken  des  Treiber- 
armes  verrichtet.     Werden  nup  durch  die  Kurbel  xi  die  Arme  IF 
nach  der  einen  oder  der  anderen  Seite  hinbewegt,  so  wird  der  eine  Schnellarm  i  dem  Fanghaken  a'  so  weit 
entgegengefllhrt,    daas   dieser  den  Bolzen  b"  auf  der  Rückseite   des  Schnellarmes  erfassen  nnd  festhalten 
kann,  wobei  die  Feder  g'  abwechselnd  geapannt  wird.    Gleichzeitig  hat  aber  der  entgegengesetzte  Arm  ff" 
durch   den  Abdrückbolzen  t  den  Fanghaken  b'  gehoben,   den  vorher  aufgezogenen 
Schnellann   gelöst   und   dieser  hat  durch   die  Wirkung  der   Feder  g'  mittelst   des 
Riemens  2  und  des  Sattele  z'  den  Schützen  durch   das  Fach  getrieben.     Um   den 
beim  Forttreiben  des  SchUtzen  nach  innen  geschleuderten  Sattel  jedesmal  wieder  an 
das  äussere  Ende  des  SchUtzenkastena  zu  stellen,  ist  mit  dem  Arme  ff  eine  Stange  u" 
acharni erartig  verbunden,  welche  beim  Autziehen  dem  Schnellarme  folgt  und  dnrch 
die    bewegliche  Stange   y"  den   in   der  Sattelbahn  gleitenden   mesungenen   Sattel- 
schieber v"  mit  dem  Sattel  nach  aus^tHrta  bewegt 

Um  das  Gewebe  nach  der  Breite  gehörig  und  regelmässig  auszuspannen, 

werden  verschiedene  sogenannte  Tempel  (Breithalter,  Zeugspanner)  angewendet. 

In  Fig.  666— S6T  ist  ein  Stachelketten. Breithalter  dargestellt,  wie  er  hauptsächlich 

""  für  starke  Tuche  Anwendung  findet. 

'''  ''  Die  auf  dem  Bruatriegel  f  verschranbte  Schiene  a   dient  zur  FUhrang  des 

Supports   b,   mit   welchem   durch   die  Schraube  d  die  Hülse  c  ebenfalls  stellbar  verbunden  ist.    Letztere 

nimmt  den  vierkantigen  Zapfen  f  auf,  dessen  vorderes  Ende  ein  Gehäuse  g  mit  zwei  Rollen  ftlr  die  Stachel- 


Fif.  Ki. 
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kette  k  tri^,  welche  aus  Mesdnggliedem  mit  eingesetztea  Stafalspitzen  besteht.  Auf  der  Nabe  der  vorderen 
Rolle  ist  ein  H&ken  i  nahe  dem  Rietblatte  in  eotsprechendor  Lage  durch  die  Schraube  k  festzustellen,  durch 
dessen  Hakenende  die  aurwärts  nnigelegte  Tuchleiste  auf  die  Stschelkette  ^fuhrt  und  von  dieser  fortge- 
zogen wird.  Die  gespaunte  Schnur  o  wirkt  mittelst  der  Rollen  n  und  /,  welch  letztere  sieb  auf  der  Achsen- 
verÜLngerung  der  hinteren  Eettenrolle  befindet,  auf  Drehung  dieser  Kcttenrolle  und  unterstützt  somit  die 
Fortbewegung  des  Zeuges  und  der  Kette. 

Folgende  Tabelle  giebt  die  SobiiBSzahlen  bei  Schänherr'echen  Stühlen  fttr  yerschiedene  Stoffe  und 
Breiten  derselben.  Die  Reihen  1,  2,  3  beziehen  sich  auf  die  Zengwebstflhle,  die  Reihen  4,  5  auf  die  Tuch-, 
Buokakin-  und  Satinwebstflhie.  Die  angegebene  Schnsazahl  kann  nach  Beschaffenheit  der  Kette  und  des 
Einschlags,  hauptsächlich  aber  durch  das  Gewicht  und  die  tirtfsae  der  Schützen,  sowie  auch  dadnrch,  ob 
der  Gang  des  Triebwerkes  mehr  oder  minder  regelmässig  ist,  eine  grössere  oder  kleinere  werden. 

Tabelle  über  Sohönherr'ialie  Stühle. 


BezeiohnuDg  der  Stoffe 

Breite  des  Stttble«  im  Bktt  in  Centimetein 

156 

170 

184 

198 

212 

227 

241  255 

269 

283 

297 

,»\m 

« 

354 

. 

90 
SO 

1)5 

s 

90 
BO 
70 

S5 
75 
65 
54 
45 

80 
70 
6(1 
52 
44 

75 
65 
55 
50 
43 

70 
60 
50 

48    46 
42    41 

44 

40 

43 

■i'i 

42 

3S 

41 
37 

40 
36 

39 
35 

38 
34 

j 

4 
5 

,     BatiD                     /  Doppfll-Sohlag 

1 

M 
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Sollen  Gewebe  hergestellt  werden,  deren  Muster  eine  grossere  Anzahl  von  ScIAften  erfordern,  so 
kann  die  Bewegung  der  Kette  in  senkrechter  Richtung  zur  Bildung  des  Faches  mit  Vortbeil  nicht  mehr 
durch  Schäfte  und  Tritte  bewirkt  werden,  da  diese  Theile  und  namentlich  die  Tritte  einen  ungebührlichen 
Raum  einnehmen  würden;  ausserdem  würde  die  Uebersicht  über  die  Fäden  verloren  gehen 
und  es  würden  noch  andere  Uebelstände  eintreten.  In  den  Fällen  also,  wo  es  sich  um  ge- 
musterte oder  fignrirte  Stoffe  handelt,  geschieht  die  Verticalbewegung  der  Kette  durch  Schäfte 
nnd  Platinen  (Schaftmaschine)  und  bei  complicirten  Mustern  durch  Harnisch  nnd  Pla- 
tinen (Jacquardmaschine). 

Die  Schaftmaschine,   auch  Trittmaschine   genannt,   beruht  auf  dem  Principe, 
die  Schäfte  dadurch  zu  bewegen,  dase  man  sie  der  Fachbildung  entsprechend  einzeln  mit  einem 
sich  gesetzmässig  bewegenden  Zugorgane  in  nnd  ausser  Verbindung  bringt.    Hierzu  dient  fast  aus- 
schliesslich die  Platine,   ein   aus  Holz   oder  Eisendraht  bestehender  hakenförmiger  Körper  a    piggeg-gm. 
(s.  Fig.  868 — 869),  der  durch  Schnüre  b  mit  den  Schäften  verbunden  ist.    Um  nun  eine  Anzahl 
Platinen  und  somit  Schäfte  zu  heben ,  ist  offenbar  nur  uöthig,  eine  Schiene  c  (Messer)  unter  die  Nasen  d 
greifen  zu  lassen  und  diejenigen  Platinen,   welche  an  der  Hebung  nicht  tbeilnehmen  sollen,  aus  dem  Be- 
reiche der  Schiene  zu  bringen,    e  ist  das 
sogenannte  Platinenbret,  auf  welches  sich 
die  Platinen  in  der  Rahelage  stützen.   Die 
Platinen   können   nun   über,   neben   nnd 
unter  den  Schäften  sich  befinden,  und  die 
Änschnflmng  kann  derart  sein,  dass  ent- 
weder nor  ein  Ober-  oder  ünterfach,  oder 
ein  ganzes  Fach  gebildet  wird. 

Eine  Schaftmaschine,  wie  sie  von 
der  Grossenhainer  Webstuhlfabrik 
vormals  Anton  Zschille  in  Grossenhain 
nach  verbessertem  System  Crompton 
gebaut  wird,  ist  dargestellt  in  den  Fig.  870 
bis  873.  Dieselbe  bietet  den  Vortheil, 
dass  neue  Hnster  ohne  grosse  Umstände 
und  Kosten  zusammengestellt  werden  kön- 
nen, was  dadurch  geschieht,  dass  auf  die 
Stäbe  der  endlosen  Mnsterkette  Rollen  und 
Büchsen  von  Eisen  in  geeigneter  Anord- 
nung aufgesteckt  werden,   wie  aus  den  Kg.  bto-sis. 

Figuren  ernchtlich  ist.     Dabei  dienen  die  Rollen  dem  Zwecke,  den  Schaft  nach  oben  zu  bringen,  während 
die  Büchsen  das  Zurückziehen  desselben  vermitteln. 
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Die  Schaftmaschine  ist  in  den  meisten  Tb«ilen  auf  ein  Gestell  c  montirt  und  an  der  linken  Seite 
des  Stahles  angeachraabt.  Anf  dem  sogenannten  Messerhebelbolzen  aa  sitzen  die  Hehel  ftlr  die  Sohaft- 
maschinenmeaaer  c  und  e,  nnd  zwar  tragen  die  Hebel  bb  das  vordere  Messer  c  nnd  die  Hebel  dd  das 
hintere  Messer  e.  Diese  Hebel  werden  durch  anf  die  Wellchen  g  gesteckte  Knrbeln  f  in  Schwingung  ver- 
setzt, wodurch  die  Messer  sich  nähern  (Schliessen  der  Maschine)  nnd  voneinander  gehen  (Oeffnen  derselben), 
wenn  die  Zugstange  /  am  Kurbelende  /l  bewegt  wird.  Diese  Bewegung  wird  von  der  Hanptwelle  der 
Maschine  in  folgender  Weise  abgeleitet:  auf  der  Welle  D  sitzt  eine  festgekeilte  Scheibe  Ai  mit  einem  stell- 
baren Cnrveneicenter  h,  in  dessen  Nuth  die  Gleitrolle  k  läuft,  deren  Bewegung  mittelst  der  Hebel  (  und  i\ 
auf  die  Zugstange  /  und  endlich  auf  die  Kurbel  /*)  übertragen  wird.  Die  Mnsterkarte  wird  von  dem  Cy- 
linder  n  getragen  nnd  fortbewegt.  An  dem  vorderen  Wellenende  ist  die  sogenannte  Laterne  o  and  die 
Bremsscheibe  p  aufgesteckt,  in  welch  erstere  der  Wendebaken  q  eingreift,  der,  auf  einem  Bolzen  der  Zug- 
stange 9i  steckend,  durch  die  Hebel  r,  s  nnd  die  Zugstange  t  vom  Gxcenter  u  in  Bewegung  gesetzt  wird. 
Dadurch  erfolgt  das  Eingreifen  der  Haken  von  q  in  die  Zapfen  der  Laterne  o  und  die  Umdrehung  des 
Gylinders  bei  jedem  Ladenschtag  um  ein  Sechstel  des  Kreises;  die  Bremse  pi  dient  zur  Sicherung  dieser 
Bewegung.  Zur  Bewegung  der  Schäfte  sind  die  Schemel  vv  vorhanden,  welche  drehbar  um  den  Schemel- 
bolzen  i;i  aufgesteckt  sind.  An  jedem  Schemel  ist  eine  Platine  w  drehbar  befestigt,  welche  Platinen,  über 
dem  Gylinder  n  liegend,  auf  der  Hueterkarte  aufruben  und,  je  nachdem  eine  RoUe  oder  Buchse  unter  die 
einzelnen  Platinen  tritt,  gehoben  oder  gesenkt  werden.  Im  letzteren  Falle  wird  ein  Einfallen  der  Platine  tv 
and  ein  Einhängen  derselben  mit  der  Nase  I  ins  hintere  Messer  e  geschehen,  wodurch  beim  Oeffnen  der 
Maschine  der  Schemel  nach  der  Stnhlwand  hingezogen  wird  und  ein  Senken  des  betreffenden  Schaftes  er- 
folgt. Entgegengesetzt  wird  ein  Heben  des  betreffenden  Schaftes  erfolgen,  wenn  statt  der  Büchse  eine 
Rolle  unter  die  Platine  tritt  und  dieselbe  beim  Oeffnen  der  Maschine  durch  das  vordere  Messer  c,  in  welches 
sie  sich  mit  der 
Nase  2  einhängt, 
nach  aussen  ge- 
zogen wird. 


t 


Die  Figuren  zeigen  Zusammenstellungen  von  Karten  für  einen  8  schäftigen  DoppelkQper  und  einen 
16  schäftigen  Diagonal. 

Bei  Bewegung  der  Kette  in  senkrechter  Richtung  mittelst  Harnisch  und  Platinen  kommen  die 
Schäfte  vollständig  in  Wegfall.  Letztere  werden  ersetzt  durch  den  sogenannten  Harnisch,  welcher  im 
wesentlichen  aus  einem  horizontalen  Bret  A  (Fig.  874),  dem  Harniachbret,  besteht,  durch  welches  die  mittelst 
der  Heber  f  und  Korden  b  zu  den  Platinen  a  führenden  Litzen  g  hindurchtreten;  letztere  werden  unter- 
halb der  Kettenfaden  k  dnrch  Gewichte  i  oder  durch  Federn  niedergezogen. 

Werden  nun  eine  grOssere  Anzahl  Platinen  in  mehrere  Reihen  gruppirt  und  znr  Bewegung  der 
Platinen  in  senkrechter  Richtung  und  zur  Ausschaltung  derselben  nur  ein  Hebeapparat  und  ein  Schalt- 
werk benutzt,  so  entsteht  deijenige  Apparat,  welcher  unter  dem  Namen  Jacquardmaschine  bekannt 
ist.  Die  Fig.  875  —  S78  zeigen  die  wesentlichsten  Theile  desselben.  Mit  den  Korden  b,  welche  in  dem 
Platinenbret  e  geftthrt  werden  und  mit  den  Platinen  a  verbunden  sind,  ist  der  vorhin  beschriebene  Harnisch 
vereinigt.  Die  Platinen  sind  mit  Nadeln  f  in  Verbindung,  die  an  einem  Ende  in  dem  Nadelbret  D  gefUhrt 
sind  und  am  anderen  Ende  je  eine  Spiralfeder  tragen,  welch  letztere  bewirken  sollen,  dass  die  ausgeschal- 
teten Platinen  wieder  in  die  Ruhelage  zurücktreten.  Das  viereckige  Prisma  £  trägt  die  mit  Löchern  ver- 
sehenen Karten  ^|.  Tritt  nun  ein  Theil  der  mit  den  Nadeln  verbundenen  Platinen  in  die  LOcher  der  Karte, 
so  bleibt  dieser  in  senkrechter  Lage  nnd  wird  von  den  Messern  c  gehoben,  während  der  andere,  nicbt  in 
L9cher  tretende  Theil  zurückgedrängt  wird  und  daher  von  den  Messern  nicht  gefasst  werden  kann.    Damit 
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die  getroffenen  Nsdeln  zurück  weichen,  muss  die  Bewegung  des  Prismas  £  stosaweise  geschehen ;  das  Prisma 
wird  deshalb  an  deo  Armen  F,  der  sogenannten  Lade,  pendeiförmig  schwingend  aafgeli9ngt.  Die  Drehung 
dea  Prismas  verrichtet  der  am  Gestell  drehbar  befestigte  Wendehaken  t,  der  beim  Ausholen  der  Lade  den 
Stift  /  umfasat,  wodurch  das  Prisma  gezwungen  wird,  sich  um  seine  Axe  zu  drehen.  Damit  die  Drehung 
genau  90*)  beträgt,  ist  eiue  Spiralfeder  s  und  Krtloke  t  angebracht,  welche  auf  das  rechte  finde  von  i  ein- 
wirken.   Die  Stifte  /  aiud  an  der  Endfläche  dea  letzteren  befestigt  und  bilden  mit  der  Platte  m  die  Laterne. 

Die  Bewegung  des  die  Messer  c  aufnehmenden  Mesaerkastena  /  geschieht  durch  das  Hebelsystem 
0,  p,  q,  r  and  wird  der  Zusammenhang,  der  zwischen  der  Bewegung  des  Mesaerkaatens  und  derjenigen  der 
Lade  besteht,  dazu  benatzt,  die  Bewegung  der  letzteren  aas  der  des  ersteren  abzuleiten.  Dies  wird  dadurch 
bewirkt,  dass  mit  der  Lade  eine  sogenanuto  Presse  H  von  der  aus  der  Figur  ersichtlichen  Form  in  Ver- 
bindang  gebracht  ist,  gegen  welche  ein  mit  dem  Measerkasten  verbundener  Arm  v  wirkt,  wodurch  die  Lade 
in  Schwingung  versetzt  und  mit  einem  Stoss  gegen  die  Nadeln  getrieben  wird. 

Hit  der  aoeben  beschriebenen  Einrichtung  ist  der  Uebelstand  verbunden,  dasa  nur  ein  Oberfach 
gebildet  wird  und  mithin  die  liegenbleibenden  EetteniUden  an  der  Spannung  nicht  theilnehmen  ktfnnes, 
wodurch  die  gezogenen  Fkdeu  leicht  abreissen.  Um  dies  zu  vermeiden,  muss  der  Platinenboden  beweglich 
eingerichtet  sein,  sodass  Unter-  und  Oberfach  gebildet  werden. 

In  Fig.  879  ist  die  Jacquardmaschine 
der  Sächaischen  Uaschinenfabrik  ver- 
anschaulicht. Der  Hebel  A  bewegt  den  Measer- 
kasten, der  Hebel  B  den  Platinenboden  e; 
beide  Hebel  erhalten  ihre  Bewegungen  mittelst 
der  Zugstangen  ab  von  einem  Mechanismus 
des  Stuhles  aus,  und  zwar  derart,  dasa  beide 
Bewegungen  einander  entgegengeaetzt  sind. 
Die  Lade  erhält  ihre  Bewegung  gegen  das 
Nadeibret  durch  die  mit  einem  Elxcenter  der 
Bauptwelle  in  Verbindung  stehende  Zugstange 
c,  die  Hebel  d,  di  und  Zugstange  f,  von  dem 
Nadeibret  hinweg   durch  die  Feder  g.    Ist 

der  Stuhl  in  Ruhe,  so  kann  durch  Ziehen  an  pjg.  ^79, 

der  Handhabe  k  die  Lade  nach  innen  bewegt 

werden,  durch  Ziehen  an  dem  Wendehakenriemen  m,  indem  hierdurch  der  Wendehaken  /  eingeschaltet 
wird,  der  Cylinder  zurtlck  gedreht  werden. 

Durch  jede  der  in  der  Figur  ponktirt  gezeichneten  Vorrichtungen  u,  n,  n\ ,  0,  g,  p  und  v,  t,  r,  s 
kann  ein  reines  Hoch-  und  Tieffach  gebildet  werden.  Auf  der  in  dem  Bock  D  gelagerten  Welle  u  sind 
die  Arme  n  und  tii  befestigt.  Mit  dem  oberen  Arm  »i  ist  der  Hebelarm  0  drehbar  verbunden,  der  die 
Messer  trägt  und  bei  q  einen  zweiten  Drehpunkt  hat.  Der  Hebelarm  p  ist  an  einem  Ende  mit  dem  Pla- 
tinenboden verscbranbt,  am  anderen  mit  dem  Arm  n  drehbar  verbunden.  Es  ist  leicht  ersichtlich,  dass 
durch  diese  Einrichtung  der  Platinenhoden  und  der  die  Messer  tragende  Hebelarm  stets  eine  schräge  Lage 
erhalten.  Statt  dieser  Vorrichtung  kann  auch  der  Mechanismus  v,  t,  r,  s  znr  Bildung  eines  reinen  Faches 
benutzt  werden. 

Besteht  beim  Weben  der  Einschusa  in  abwechselnd  dflnncn  und  dicken  Fäden  oder  ist  derselbe 
verschiedenfarbig,  ao  muss  für  jede  Art  von  Einschlagfaden  ein  besonderer  Schütze  angewendet  werden 
(Schfitzenvechsel).  Eine  Anordnung  fUr  Schützen  Wechsel  bei  Stflhlen  mit  Schaftmaschine,  wie  sie  von  der 
Grosaenhainer  Webstuhlfabrik  getroffen  wird,  ist  aus  den  Ftg.  880— 8S4  zu  ersehen.  Es  ist  die 
Aufgabe  dieses  Mechanismus,  je  nach  Erfordemiss  den  einen  oder  anderen  der  auf  jeder  Seite  befindlichen 
Schtttzenkästen  derart  in  die  Bahnebene  der  Lade  zu  bringen,  dasa  das  Abschnellen  des  betrefi'enden 
Schützen  erfolgen  kann.  Der  hauptdlchlichste  Theil  der  Vorrichtung  ist  das  Schaltwerk,  mittelst  desaen 
die  mit  drei  Stufen  versehene  unrunde  Scheibe  a  in  Oscillation  versetzt  wird.  An  letzterer  gleitet  die  «nf 
dem  Hebel  //  sitzende  Rolle  J;  je  nachdem  dieser  Hebel  auf  der  einen  Seite  durch  die  Position  der  Rolle  J 
eine  höhere  oder  tiefere  Stellung  erhält,  wird  dieselbe  dnrch  die  mit  dem  SchUtzenkaaten  in  Verbindung 
stehende  Stange  die  eine  oder  andere  der  drei  Schützenkastenzellen  ki,  ki,  k%  anstellen.  Die  Scheibe  a 
ist  linksseitig  aaf  der  Welle  L  drehbar  und  an  der  Steaacheibe  &|  bi  befestigt,  wogegen  rechtsseitig  sowohl 
die  Scheibe  a  ala  auch  die  Steascheiben  bib\  fest  mit  der  Welle  verbunden  sind.  Die  Nasen  der  Stoss- 
Bcheiben,  in  welchen  die  Stossfallen  e\  bis  e«  eingreifen,  sind  so  zueinander  versetzt,  dasa  die  Nase  der 
Scheibe  6l  zu  b^  oben  um  eine  halbe  Wendung  der  Stufenscheibe  zurtlck-,  unten  aber  um  ebensoviel  wieder 
vorsteht  (s.  Fig.  SSO — 884).  um  die  Stosscbeiben  während  dea  Abschliessens  der  Schützen  in  ihrer  Stellung 
festzuhalten,  ist  eine  Bremse  c  vorhanden,  die  durch  Federn  angespannt  wird.  Die  oscillirende  wechsel- 
weise Bewegung  der  Stosscheiben  wird  von  der  Hauptwelle  F  abgeleitet,  auf  der  ein  Excenter  f  sitzt,  das 
bei  seiner  Umdrehung  den  Hebel  d,  an  welchem  die  vier  doppe lärmigen  Stossfallen  e^ete^  und  £4  befestigt 
Handb.  d.  Ifasch.-Coiutr.  III.  2» 
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sind,  abwechselnd  gegen  die  Stosscheiben  schiebt  oder  dieselben  zurQckzieht.  Je  nachdem  nnn  die  Fallen 
exC^det  gehoben  oder  fallen  gelassen  werden,  greifen  dieselben  beim  Vorwärtsachieben  in  die  StoBscheiben 
ein  und  bringen  dadurch  die  nnrande  Scheibe  n  in  vorwärts-  oder  rtlckwärtsgehende  Bewegung.  Dabei  ist 
zu  bemerken,  dase  die  nnrnnde  Scheibe  a  auf  die  unterste  Stufe  geschoben  und  die  oberste  Zelle  kx  in 
die  Scbussbahn  gebracht  wird,  wenn  Bie-i  unten  liegen,  daas  dagegen  die  mittlere  Zelte  gezogen  wird,  resp. 
die  nnrande  Scheibe  a  sich  in  der  zweiten  Position  be6ndet,  wenn  e\  unten  liegt  und  e:  anfgehoben  ist, 
und  dasB  die  unterste  Zelle  ^3  in  die  Ladenbabn  gestellt  wird,  wenn  e\  und  ej  zusammen  gehoben  werden. 

Wie  die  Stoesfallen  «1  and  e^  fHr  die 
linke  Seite,  so  wirken  die  Stossfallen 
«3  und  «4  und  die  Stosscheiben  bi  und 
A4  filr  die  rechte  Seite.  Damit  bei 
etwaiger  entgegengesetzter  Reihen- 
folge des  Hubes  der  Stossfallen,  wo- 
bei eine  Vorwärtsbewegung  derselben 
nicht  stattfinden  könnte,  nicht  der 
Bruch  irgend  eines  Theiles  des  Me- 
chanismos  erfolgt,  sind  die  Fallen  Cy 
mit  Cj  nnd  Cj  mit  e^  so  durch  Stifte  k 
verbunden,  dass,  wenn  e\  gehoben 
wird,  die  Falle  c;  mitgebt  nnd  ebenso 
auch  e«  dorcb  «3  mitgenommen  wird. 
Um  die  Stossfallen  selbstthätig  zu 
djrigiren,  befindet  sich  an  der  Schaft- 
maschine des  Webstuhles  und  mit 
dieser  in  Verbindung  ein  besonderer 
Mechanismus.  Die  vorderen  Arme 
Fig,  8SD-BS4.  der  dreiarmigen  Hebel  t|,  t],  t'j  und 

(4  sind  durch  Lederriemen,  welche 
durch  Schrauben  angespannt  werden  können,  mit  den  Stossfallen  e  €263  und  et  verbunden,  während  die 
entgegengesetzten  Arme  der  Hebel  dnrch  Federn  A'i  bis  (4  stets  nach  unten  gezogen  werden.  Ueberdies 
befinden  sich  an  diesen  Hebelenden  die  Klinken  It  1%  h  und  U,  welche  so  eingerichtet  sind,  dass  die  Klinken 
auf  dem  vierkantigen  Stift  m  aufsitzen,  wenn  die  Hebel  U  bis  14  auf  dieser  Seite  gehoben  werden,  wodurch 
die  Hebel  nach  oben  und  die  Stossfallen  e\  bis  ^4  nach  unten  gehalten  werden.  Dies  dauert  so  lange,  bis 
die  Klinken  wieder  abgedruckt  und  die  Hebel  i'i  bis  14  durch  die  Federn  k  wieder  in  ihre  frtihere  Lage 
zurückgezogen  und  dadurch  sämmtliche  Fallen  wieder  gehoben  werden.  Dieses  abwechselnde  Heben  der 
Hebel  und  Abstossen  der  Klinken  wird  durch  die  doppelnasigen  KoUenhebel  n\  bis  R4  vermittelt,  welche 
durch  den  in  dem  Stelleisen  0  geführten  Schieber  p  und  durch  Vermittelung  der  Zugstange  q,  der  Hebel  r 
und  s,  der  Zugstange  (  und  des  auf  der  Hanptwelle  F  sitzenden  Excenters  u  in  hin-  nnd  hergehende  Be- 


Fie.  «SB— sse. 
wegung  versetzt  werden.     Eine  Rollenkette,  welche  auf  den  Wechselcylinder  aufgelegt  wird,  der  auf  die 
Verlängerung  des  Schafbnascbinencylinders  aufgesteckt  ist,  und  über  welche  die  Rollenhebel  »i  bis  n^  mit 
dieser  correspondirend  hin-  und  hergehen,  vermittelt  das  Aufheben  oder  Fallenlassen  der  Rollenhebel.    Ans 
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den  Figuren  ist  die  Zusammensetzung  der  Rollenkette  ersichtlich^  und  zwar  bringen  zwei  Rollen  den  untersten, 
eine  Rolle  und  eine  Bttchse  den  mittleren  und  zwei  Büchsen  den  obersten  Kasten  in  die  Schussbahn.  Das 
Drehen  des  Schaftmaschinen-  und  Wechselcylinders  erfolgt  von  dem  Hebelwerk  u  t  aus,  indem  der  Wende- 
haken y  durch  Vermittelung  der  Zugstange  x  und  des  Hebels  w  abwechselungsweise  vor-  und  zurückge- 
schoben wird. 

Einen  Webstuhl  zum  Weben  leichterer  Stoffe  von  J.  Feiber  &  Co.  in  Manchester  zeigen  die 
Fig.  885 — 88G.  Es  ist  hier  A  der  Weberbaum,  G  der  Zeugbaum,  H  die  Frictionswalze.  Gewichte  C  an 
den  Hebeln  c,  d  dienen  zur  Regulirung  der  Spannung  in  der  Rette;  durch  das  Rädersystem  o  p  pi  r^r 
wird  die  Zeugbaumbewegung  hervorgebracht.  Die  Bewegung  der  Schäfte  erfolgt  mittelst  Tritte  und  unrunder 
Scheiben.  Von  der  Hauptwelle  a  wird  die  Lade  Z,  welche  durch  den  Arm  b  mit  ersterer  verbunden  ist, 
bewegt;  der  Drehpunkt  der  Lade  ist  unten  bei  d.  Der  Schütze  wird  folgendermaassen  durch  das  Fach 
getrieben:  Der  auf  der  Welle  a\  sitzende  Schlagdaumen  s  wirkt  auf  einen  horizontalen  Arm  e  und  durch 
diesen  auf  die  verticale  Welle  /)  sodass  letztere  in  springende  Bewegung  versetzt  wird  und  somit  mittelst 
des  Armes  Qy  der  Riemen  h  und  des  Treibers  i  den  Schützen  fortschnellt.  Die  Riemen  m  und  m\  ver- 
hindern eine  Deformation  des  Treibers.  Bricht  ein  Schussfaden,  so  wird  der  Webstuhl  durch  eine  an  der 
rechten  Seite  desselben  befindliche  selbstwirkende  Vorrichtung  abgestellt. 
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€.  Anlage  yon  Spinnereien,  Webereien  und  Appreturanstalten. 

Bei  der  auf  Tafel  9,  Bd.  III  dargestellten  und  auf  S.  175  beschriebenen  Baumwollspinnerei  und 
-Weberei  von  Spoerri  &  Co.  in  Albino  bei  Bergamo,  ausgeführt  von  J.  J.  Bieter&  Co.  in  Winterthur, 
bedflrfen  die  auf  die  Weberei  sich  beziehenden  Buchstaben  in  den  Figuren  noch  einer  Erklärung.  Es 
bezeichnen  /  Spulmaschinen,  m  Schermaschinen,  n  Sizingmaschinen,  S  Räume  für  Zettel-  und  Spülmaschinen, 
Z  Zetteldepot.  In  dem  Websaale  W^  der  von  den  genannten  Räumlichkeiten  durch  eine  dünnere  Wand 
geschieden  ist,  können  464  Weisswebsttihle  aufgestellt  werden. 

Die  Anlage  einer  Baumwollweberei  mit  576  Stühlen,  Taf.  10,  Bd.  III,  Fig.  1 — 7.  Die 
Zeichnungen  sind  mit  Zugrundelegung  der  Dispositionszeichnungen  einer  in  den  letzten  Jahren  erbauten 
Weberei  angefertigt. 

Da  sich  die  Fabrik  in  sehr  nördlicher  Breite  befindet,  so  wurde  von  einem  Sheddachbau  Abstand 
genommen  und  dafür  ein  zweistöckiges  Gebäude  aufgeführt;  man  suchte  jedoch  durch  eine  vorzügliche 
Disposition  die  Vorzüge  des  Sheddaches  zu  ersetzen. 

Die  Mauern  stehen  auf  einem  starken  Granitfundamente  und  waren  ursprünglich  nur  die  vier 
Aussenwände,  die  sich  in  zwei  Stockwerken  erheben,  ausgeführt;  die  Zwischenwände  sind  nachtrilglich  hinein- 
gemauert und  erfordern  wegen  ihres  geringen  Gewichtes  kein  Fundament.  Die  Säulen  stehen  auf  einem 
granitenen,  soliden  Mauerwerke  und  sind  mit  einer  grossen  Grundplatte  versehen ;  sie  stehen  in  zwei  Reihen 
das  Gebäude  entlang  in  3,2  m  Entfernung  und  sind  die  Säulen  des  oberen  Geschosses  gleich  denen  des 
Erdgeschosses,  lieber  den  Säulen  liegen  gusseiserne  Träger  von  6,5  m  Spannweite,  wie  sie  Fig.  7  im 
Querschnitt  zeigt;  an  beiden  Enden  liegen  sie  auf  den  starken  Pfeilern  zwischen  den  Fenstern  auf.  Die 
Decken  sind  gewölbt,  wie  die  Quer-  und  Längenschnitte  erkennen  lassen,  und  finden  die  Gewölbe  ihr  Wider- 
lager an  Z-Trägem,  die  auf  kleinen,  an  den  Haupttriigern  in  1  m  Entfernung  angegossenen  Auflagern 
ruhen.  Der  Fussboden  des  Erdgeschosses  besteht  ans  einer  150  mm  hohen,  unmittelbar  auf  dem  fest- 
gewalztbn  und  geebneten  Erdreiche  liegenden  Schicht  Beton. 
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Die  Transmission  wird  fast  ansschliesslich  durch  Riemen  betrieben  und  die  Kraft  auf  jede  der 
Wellen  der  beiden  Etagen  durch  einen  450  mm  breiten  Doppelriemen  übertragen.  Die  grossen  Riemen- 
scheiben sitzen  auf  einer  150  mm  starken  Welle  und  werden  von  einer  Maschine  von  115  BP  angetrieben. 
Aus  Fig.  3  und  4  ist  zu  ersehen,  wie  die  Kraftübertragung  in  das  Gebäude  bewirkt  ist.  Die  Nebentrans- 
roissionen  machen  133  Touren  pro  Minute  und  ist  deren  Lagerung  an  den  Säulen  durch  Fig.  6  ver- 
deutlicht. Jede  Welle  besteht  aus  drei  Stücken ,  die  nach  den  zu  übertragenden  Kräften  verschieden 
stark  sind;  die  Riemenscheibendurchmesser  sind  überall  1100  mm  und  die  Breiten  durch  die  Riemenbreite 
verschieden. 

Die  Webstühle  beanspruchen  den  weitaus  grössten  Raum  sowohl  im  ersten  als  im  zweiten  Stock- 
werke. In  der  oberen  Etage  stehen  272  Shirtingstühle  von  ca.  1,1  m  Breite,  im  Erdgeschosse  sind 
304  Stühle,  etwa  0,87  m  breit,  aufgestellt.  Die  Kettenbäume  werden  mittelst  des  Aufzuges  a  in  das  Erd- 
geschoss  herabgelassen  und  auf  kleinen  Wagen  in  den  1,2  m  breiten  Gängen  zu  den  Stühlen  gefahren.  Die 
Aufstellung  der  letzteren  und  die  Anordnung  der  Gänge  ist  in  Fig.  3  und  4  am  hinteren  Ende  der  Web- 
säle angedeutet. 

In  den  Räumen  RR  (Fig.  3)  zum  Einziehen  und  Kammstechen  wird^  das  Aufbäumen  der  Kette 
vollendet  und  es  gelangt  der  Kettenbaum  aus  dem  Räume  für  die  Schichtmaschinen  sofort  in  den  daneben 
liegenden  Raum  R, 

Die  10  Schermaschinen  S  stehen  in  zwei  Reihen  und  ebenfalls  im  zweiten  Stocke.  In  dem  näm- 
lichen Räume  sind  auch  die  vier  Spulmaschinen  5i  aufgestellt  und  die  von  diesen  abgenommenen  vollen 
Spulen  werden  in  Kästen  geworfen,  wie  es  durch  k\  angedeutet  ist. 

Für  farbig  zu  webende  Stoffe  sind  14  Stühle  aufgestellt;  die  Vorbereitung  der  bunten  Kette  ge- 
schieht auf  den  Spulmaschinen  ^2,  auf  dem  Haspelscherrahmen  h  und  dem  Aufbäumestuhle  b. 

In  dem  Erdgeschosse,  Fig.  4,  schliesst  sich  an  den  grossen  Websaal,  unter  den  besprochenen  Räumen 
liegend,  ein  grosser  Lagerraum  VV, 

Mit  kk  sind  die  Controlirtische  bezeichnet,  auf  denen  das  fertige  Zeug  von  je  zwei  Mädchen  von 
Knoten  befreit  wird ;  hier  lagert  also  auch  das  Zeug,  während  auf  der  anderen  Seite,  am  kürzeren  Schenkel 
des  Tisches  7",  das  Schussgarn  ausgetheilt  wird..  Erwähnenswerth  sind  noch  die  Aborte  Ay  die  mit  einer 
Vorrichtung  versehen  sind,  welche  die  Auswurfstoffe  sofort  selbstthätig  mit  Moorerde  (oder  Abfällen  aus 
dem  Wolfraume  einer  Spinnerei)  mischt  und  zu  einem  annähernd  trockenen,  geruchlosen  Producte  umwandelt. 
Das  Fortschieben  bewirkt  die  Walze  p. 

Mit  Ausnahme  einer  Thür  im  Giebel,  welche  nur  zum  Einführen  von  Garn  in  die  Weberei  dient, 
ist  nur  ein  von  der  Portierstube  P  aus  überwachter  Ausgang  vorhanden ;  man  gelangt  dann  in  das  Treppen- 
haus H  und  das  Comptoir  C. 

Die  Fig.  8 — 15,  Tafel  10,  Bd.  III  veranschaulichen  die  Anlagen  zweier  Tuchmanufacturen, 
wie  dieselben  von  der  Sächsischen  Webstuhlfabrik  (vormals  Schönherr)  in  Chemnitz  ausgeführt 
werden.  Beide  haben  ungefähr  die  gleiche  Production,  nämlich  500  Stück  Tuch.  Die  Betriebsmaschine 
für  die  40  Webstühle  und  5  Satz  Spinnereimaschinen  hat  120  IE 

Bei  der  Tuchmanufactur,  Fig.  8 — 12,  ist  Fig.  1  der  Grundriss,  und  ist  die  Einrichtung  derart,  dass 
sich  an  ein  langgestrecktes  Gebäude  von  110,5  m  Länge  vier  Flügel  ansetzen.  In  dem  Räume  Li  stehen 
die  Maschinen  zum  Scheren,  Bürsten,  Lüpfen  und  Pressen,  L  ist  die  Niederlage  ffir  Garn  und  fertige  Waaren. 

In  dem  zweistöckigen  Mittelbau  befindet  sich  das  Portierzimmer  P  und  das  Comptoir  C\y  während 
der  Gang  C  sich  an  den  Corridor  CG  anschliesst,  der  zu  den  Expeditionen  EE  führt. 

In  dem.  äussersten  Flügel  bedeutet  K^  den  Kohlenraum,  K  die  Kesselanlage,  7  und  7i  die  Trocken- 
räume für  Wolle  und  Tuche ;  F  die  sehr  geräumige  Färberei,  D  den  Maschinenraum.  Fig.  12  zeigt  die 
Ansicht  dieses  Flügels.  Der  zweite  Flügel  ist  durchweg  gewölbt,  umfasst  das  Wollmagazin  M  und  die 
Räume  N,  0  und  R.  In  K  stehen  Maschinen  zum  Waschen,  Walken  und  Rauhen;  in  0  wird  die  Wolle 
sortirt  und  in  R  sind  die  Wölfe  aufgestellt. 

Die  gewolfte  Wolle  wird  nach  dem  dritten  Flügel  transportirt ,  gelangt  auf  die  Krempeln  Si  und 
wird  im  weiteren  Verlauf  der  Arbeit  auf  dem  Selfactor  S  versponnen.  Im  vierten  Flügel  stehen  im  Räume  V 
die  Maschinen  zum  Spülen,  Scheren  und  Bäumen.  W  ist  die  Weberei.  In  Fig.  10  und  11  sind  ein  Quer- 
schnitt und  eine  Ansicht  dieses  Flügels  dargestellt. 

Bei  der  Tuchmanufactur  Fig.  13 — 15  ist  Fig.  13  der  Grundriss  und  Fig.  14  der  Grundriss  des 
ersten  Stockes  des  Mittelbaues.  Links  vom  Eingange  befinden  sich  das  Portierzimmer  P  und  das  Treppen- 
haus, rechts  von  demselben  ist  der  Wollsortirraum  0.  In  dem  gewölbten  Räume  N  stehen  die  Maschinen 
zum  Waschen,  Walken  und  Rauhen ;  P^  ist  der  Pressraum,  7i  der  Tuchtrockenraum,  D  der  Maschinenraum 
und  T  der  Wolltrockenraum.  Ueber  diesen  Räumen  befindet  sich  der  zweite  Stock,  der  das  Comptoir  C'i^ 
den  Raum  Li  zum  Scheren,  Lüpfen  und  Bürsten  und  den  Saal  L\  zur  Aufbewahrung  fertiger  Garne  und 
Tuche  enthält.  Mit  F  ist  die  Färberei,  mit  ^i  die  Küche  bezeichnet;  Fi  ist  ein  Lagerraum  für  Gel,  Seife 
und  Farbe.  Ein  fast  quadratischer  Flügelbau,  der  mit  einem  Sheddach  abgedeckt  ist  (s.  Fig.  15),  birgt  die 
Spinnerei  und  Weberei,  deren  Flächenraum  ca.  1600  qm  beträgt.     Bei  R  stehen  die  Wölfe,  von  denen  die 
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Wolle  nach  den  Krempeln  Si  geschaflft  wird.    S  sind  die  Selfactors.    In  dem  Räume  V  stehen  die  Maschinen 
zum  Spnlen^  Scheren  und  Bäumen ;  im  Räume  iV  sind  die  Webstühle  aufgestellt. 

Taf.  11;  Bd.  III  zeigt  eine  Leinen-Bleicherei  und  Appretur,  eine  Dampfwaschan- 
stalt und  Trockenhaus-Anlage.  Fig.  1  und  2  ist  eine  Bleicherei  und  Appretur  fUr  20000  bis 
25000  Stück  Leinen  jährlicher  Production,  wie  sie  in  den  Leinenindustriestädten  von  Westfalen  üblich  ist. 
Wie  aus  dem  Orundriss  Fig.  2  ersichtlich,  besteht  die  Fabrik  aus  zwei  Flügeln,  von  welchen  der  eine  die 
Appretur,  der  andere  die  Bleicherei  umfasst.  In  dem  Mittelbau  befinden  sich  3  Dampfkessel  K,  von  denen 
einer  in  Reserve  liegt,  während  die  beiden  anderen  die  Dampfmaschinen  M  von  15  und  Mi  von  8  H'  mit 
Dampf  versehen.  Die  Anordnung  zweier  Dampfmaschinen  ist  deshalb  vorgenommen,  weil  ein  rationeller 
Betrieb  erfordert,  dass  die  Stampfen  Tag  und  Nacht  arbeiten,  während  die  übrigen  Maschinen  nur  Tags 
über  im  Betriebe  sind.  Der  den  Schornstein  S  umgebende  Raum  ist  zu  einem  Lager  für  Säuren,  fUr  Chlor- 
kalk, Soda  und  zum  Ansetzen  der  Laugen  benutzt.  In  dem  einen  Flügel  liegen  acht  Stampfen  S  t  und  auf 
der  anderen  Seite  die  Biockmange  N\  im  Räume  P  stehen  Schraubenpressen  zum  Vollenden  der  Appretur. 
Vom  Flur  T  aus  gelangt  man  durch  die  Treppe  auf  den  Boden,  der,  über  dem  Stampfraum  sich  hinziehend, 
zum  Vorarbeiten  für  das  Stampfen  benutzt  wird. 

An  dem  einen  Ende  der  Bleicherei  befindet  sich  die  Kocherei.  C  sind  die  Weichftsser,  o  ist  ein 
Drehkrahn,  durch  welchen  die  gekochte  Waare  aus  den  drei  Kesseln  k  auf  den  Bleichwagen  geschafft  wird. 
Mit  A  sind  die  sechs  Paar  Waschhämmer  bezeichnet  und  ß  B  sind  die  Leinenhebel  zum  Seifen  des  Leinens. 
D  und  E  sind  zwei  Tische,  von  welchen  E  neben  der  Stärkemaschine  F  steht,  auf  der  das  Bläuen  und 
Stärken  erfolgt.  G  G  sind  SptUgräben  mit  je  zwei  Waschrollen  r.  Am  äussersten  Ende  befinden  sich  das 
Lager  L\  für  Seife,  Stärke  und  Bläue  und  das  Comptoir  und  Laboratorium  Z. 

Ausserhalb  des  Gebäudes,  nur  durch  eine  Halle  überdacht,  sind  die  Chlorbäder  und  Säurebäder  b  placirt. 

In  den  Fig.  3  und  4  ist  im  Längenschnitt  und  Grundriss  die  Dampf-Waschanstalt  veranschau- 
licht, welche  täglich  750  kg  Wäsche  liefert;  dieselbe  ist  von  der  Maschinenfabrik  Germania  (vormals 
Schwalbe  &  Sohn)  in  Chemnitz  ausgeführt  und  hat  sich  gut  bewährt.  Das  Gebäude  ist  einstöckig;  über 
dem  mittleren  Theil  desselben  befindet  sich  ein  Dach  mit  grosser  Laterne. 

M  ist  die  Dampfmaschine,  /  eine  Wasserpumpe,  der  eine  Handspeisepumpe  gegenüber  liegt,  k  die 
Kesselanlage. 

Die  eigentliche  Waschanstalt  besteht  aus  dem  grossen,  mit  Maschinen  gefüllten  Raum,  der  Piätt- 
stube  Py  der  Mangstube,  in  der  die  Wäschemange  N  und  der  Rolltisch  T  aufgestellt  sind,  und  der  Trocken- 
stube. Letztere  ist  ähnlich  wie  der  Dampfmaschinenraum  gebaut,  doch  besitzt  sie  doppelte  Wände  und  ist 
mit  einem  durchbrochenen  Holzfussboden  und  mit  der  Trockenvorrichtung  L  versehen,  welche  aus  einem 
Gestelle  mit  Fächern  besteht,  die  durch  Heizröhren  erwärmt  werden. 

In  dem  Maschinen-  oder  Waschraum  ziehen  sich  an  den  Seitenwänden  zwei  Auflegetische  A  hin, 
zwischen  denen  die  Einweichfässer  B  stehen.  C  C  sind  zwei  Dampffässer,  H  das  Seifenfass.  An  der  anderen 
Wand  befinden  sich  die  Centrifuge  D,  der  Spülbottich  (?,  die  einfache  Waschmaschine  E  und  die  Zwillings- 
waschmaschine Ei, 

Die  Trockenhaus-Anlage  veranschaulichen  Fig.  5 — 7  im  Längenschnitt,  Querschnitt  und  Grund- 
riss. Die  bei  ^  sich  entwickelnden  Heizgase  durchziehen  die  Röhren  r,  erwärmen  somit  die  Räume  7",  um 
schliesslich  durch  den  Schornstein  ins  Freie  zu  entweichen.  Das  Trockenhaus  ist,  wie  aus  der  Zeichnung 
ersichtlich,  zweistöckig;  bei  A  ist  der  Aufgang  zum  zweiten  Stock. 

Taf.  13,  Bd.  III  enthält  drei  Anlagen  für  Spinnerei  und  Weberei  für  halbwollene 
Waaren.  Fig.  1  —  6  stellt  eine  Anlage  dar,  entworfen  von  dem  Architekten  A.  Gösset  in  Reims  für 
Gollet-Delarville  in  Reims.  Fig.  1  veranschaulicht  die  vordere  Ansicht,  Fig.  2  einen.  Längenschnitt 
und  Fig.  3  den  Grundplan  des  Etablissements.  Fig.  4  und  5  sind  zwei  Verticalschnitte  durch  die  Weberei 
und  die  Räumlichkeit,  in  welcher  die  Rohwolle  zum  Spinnen  vorbereitet  wird.  Links  vom  Eingange  A  befindet 
sich  die  Portierwohnung  By  rechts  von  demselben  die  Directorwohnung  0;  (7  ist  eine  Strassen waage  zum 
Wiegen  ganzer  ein-  und  ausgehender  Wagenladungen.  Wie  aus  dem  Grundplane  ersichtlich,  ist  das  die 
Spinnerei  und  Weberei  enthaltende  Gebäude  auf  drei  Seiten  von  Hofräumen  D,  D\,  D-i  umgeben.  E  sind 
die  Verwaltungsbureaux,  die  mit  F  bezeichnete  Räumlichkeit  ist  die  Niederlage  für  Rohwolle.  Die  Kessel- 
anlage G  besteht  aus  drei  horizontal  nebeneinander  liegenden  Kesseln,  die  den  Dampf  für  die  horizontale 
zweicylindrige  Dampfmaschine  von  200  H'  liefern.  Neben  dem  Kesselhause  befindet  sich  das  Kohlendepot  H] 
mit  Hi  und  /  sind  die  im  Hofe  gelegenen  Schuppen,  Remisen  und  Stallungen  bezeichnet,  /  ist  die  Reparatur- 
werkstatt. Rechts  vom  Spinnsaale  M  sind  die  Räume  L  gelegen,  in  denen  die  Rohwolle  zum  Spinnen  vor- 
bereitet wird.  In  dem  Websaale  0  sind  225  Webstühle  aufgestellt;  rechts  von  diesem  in  dem  Räume  N 
sind  die  Vorbereitungsmaschinen  für  die  Weberei  placirt,  während  in  dem  Räume  P  die  von  den  Web- 
stühlen kommenden  Waaren  genoppt  und  reparirt  werden.     Rj  R  bezeichnen  noch  die  Aborte. 

Die  Fig.  6 — 12,  Taf.  13  veranschaulichen  die  Spinnerei-  und  Weberei-Anlage  von  Le- 
pontre  &  Co.,  Ronbaix  in  Frankreich,  welche  von  den  Ingenieuren  E.  See  und  P.  See  in  Lille  einge- 
richtet ist.     Wie  aus  der  Zeichnung  zu  ersehen,  schliesst  sich  an  den  langen,  aber  sehr  schmal  gebauten 
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Flttgel,  der  die  Garnniederlagen ,  die  Spinnereimasehinen  sowie  die  VorbereitungspiaschlDen  zar  Weberei 
enthält^  seitlich  das  einstöckige  Webereigebände  an.  Fig.  6  zeigt  einen  Längenschnitt  durch  den  drei- 
stöckigen Flügel,  Fig.  9 — 11  stellen  die  Grundrisse  der  ersten^  zweiten  und  dritten  Etage  dar.  Fig.  8 
ist  ein  Querschnitt,  Fig.  12  zeigt  die  Constructlon  des  Sheddaches. 

In  dem  Maschinenhause  Vi  befindet  sich  die  horizontale  Compound  -  Dampfmaschine  von  520  indi- 
cirten  Pferdestärken^  die  mittelst  24  Hanfselle  von  ca.  40  mm  Durchmesser  die  Kraft  nach  der  Spinnerei 
und  Weberei  transmittirt.  In  dem  Websaale  Qi  sind  896  Webstühle  aufgestellt^  die  von  14  Nebentrans- 
missionen, die  sich  von  der  in  C  befindlichen  Haupttransmission  abzweigen,  betrieben  werden.  Zwischen 
der  mechanischen  Werkstatt  A^y  der  Tischlerwerkstatt  ß2,  dem  Maschinenhause  t/i  und  dem  Webereisaal 
befindet  sich  der  Transmissionsgang  C.  Es  bezeichnet  ferner  Hi  die  Eesselanlage,  Bi  den  Rohlenraum, 
^2  den  Aufzug;  K^  und  L-i  sind  Eingänge,  in  welch  ersterem  sich  die  Waage  /^  befindet.  Li,  Li  sind 
Zimmer  für  den  Portier.  Fi,  V^  ist  das  im  Parterre  gelegene  Waarenmagazin ,  7i  das  Garnmagazin  mit 
Räumen  F|^  Si  fttr  die  Auüseher.  Von  Ti,  in  dem  sich  noch  das  Comptoir  J^  befindet,  gelangt  man  zu 
dem  Aufzug  H-y  und  weiter  zu  dem  Messiocale  Bi.  Mit  Ni  sind  die  in  dem  Hofraume  G-i  gelegenen  Stallungen 
und  Remisen  bezeichnet.     Mi  bedeutet  noch  das  Muster-Officin  und  A^i,  Ji  Kaltwasserreservoire. 

Die  in  den  Fig.  13  — 19  gezeichnete  Anlage  ist  construirt  von  dem  Architekten  A.  Gösset  in 
Reims  fUr  J.  Varinet  &  Co.  in  Gaulier  bei  Sedan.  Dieselbe  umfasst  Spinnerei,  Weberei,  Färberei  und 
Appreturanstalt  und  ist  an  der  Maas  gelegen.  Fig.  13  ist  eine  vordere  Ansicht,  Fig.  15  der  Grund- 
plan des  Etablissements,  Fig.  14  ist  ein  Schnitt  durch  das  Kesselhaus  und  eine  Ansicht  des  Webereige- 
bäudes, Fig.  16  ein  Querschnitt  durch  ersteres,  Fig.  17  und  18  sind  Querschnitte  durch  die  Färberei  A" 
und  die  Reparaturwerkstatt  ß,  während  Fig.  19  die  Dachconstruction  des  Kesselhauses  zeigt.  Die  einzelnen 
Räume  der  Anlage  haben  folgende  Bedeutung:  \^  Werkstatt  für  Kardenmacherei ,  B  Reparaturwerkstatt, 
G  und  G  Gaslocal  und  Gasometer,  J)  Pressraum,  £  Raum  zum  Decatiren  oder  Krumpen  der  Zeuge,  F  Holz- 
spalterei,  ß  Magazin  für  Droguen,  /  Abspül-  oder  Abklärraum.  Es  bezeichnet  ferner  /f  die  Färberei,  L  das 
Lager  für  Kardeneisen.  M  ist  ein  Trockenraum,  a  eine  Pumpe ;  die  Dampfkessel  b  liefern  den  Dampf  für 
die  in  V  befindliche  zweicylindrige  Corliss-Maschine.  In  der  Appretur  N  sind  die  Rauhmaschinen^5,  die 
Walken  V  und  neben  diesen  die  Waschmaschinen  aufgestellt.  T  bezeichnet  den  Trockenraum,  X  eine  Nieder- 
lage für  noch  weiter  zu  verarbeitende  Materialien,  während  in  U  U  die  Schermaschinen  untergebracht  sind. 
Zwischen  dem  Webereisaale  0  und  der  Passage  Z  liegt  das  Magazin  B,  in  dem  auch  einige  Vorbereitungs- 
maschinen zur  Weberei  aufgestellt  sind.  Von  der  Passage  Z  aus  gelangt  man  in  den  Spinnsaal  P  und 
weiter  in  die  Karderie  Q.  In  dem  Magazin  g  für  Rohwolle  befinden  sich  die  Räume  für  die  Reinigung  der 
letzteren ;  in  c  findet  das  Entschweissen  der  Rohwolle  durch  fettlösende  Substanzen  statt,  d  ist  die  Battage 
(der  Klopfraum),  in  e  geht  das  Sortiren  und  Mischen  der  Wolle  vor  sich  und  in  f  geschieht  die  erste 
Reinigung  derselben  durch  Wölfe.  Es  bedeuten  ferner  noch  A,  i  Stallung  und  Remise,  k  Restaurant, 
/  Directorwohnung,  m  Portierhaus,  n  Brückenwaage,  o  Bureau,  p  Wollwäscherei,  q  Kohlendepot. 


VII.  Bleicherei,  Färberei,  Appretur  der  (lewebe. 

Alle  diejenigen  Arbeiten,  welche  mit  den  von  den  Webstühlen  kommenden  Geweben  vorgenommen 
werden,  bezwecken  eine  Veredelung  derselben;  sie  sollen  durch  Hervorheben  der  schon  vorhandenen  guten 
Eigenschaften  das  Aussehen  der  Waare  verschönern  und  auch  für  gewisse  Zwecke  deren  Oberfläche  und 
inneres  Gefüge  zum  Gebrauche  tauglich  machen.  Man  fasst  alle  hierzu  dienenden  Operationen,  wie  Bleichen, 
Färben,  Zeugdruck  und  Appretur  im  engeren  Sinne  unter  den  einen  Ausdruck,  Appretur  im 
weitesten  Sinne,  zusammen  und  von  der  sorgfältigen  Ausführung  und  zweckmässigen  Wahl  derselben 
hängt  grösstentheils  der  Werth  eines  Gewebes  als  Handelswaare  ab. 

A.  Maschinen  und  Apparate  für  Bleicherei,  Färberei  und  Zeugdruck. 

1.  ^  WaschmascMneii. 

Die  vom  Webstuhl  kommenden  Gewebe  enthalten  noch  eine  Menge  fremder  Substanzen,  wie  Oele^ 
Schlichte,  Leim,  Staub  u.  s.  w.,  welche  von  dem  Verspinnen  und  Verweben  der  Garne  herrühren.  Die  Ent- 
fernung dieser  Unreinigkeiten  wird  durch  den  Waschprocess  bewerkstelligt  mit  Hilfe  der  Waschmaschinen, 


231 

die  maD  in  Breitwaschmaschinen,  Strangwaschroaschinen  nnd  Packetwaechmaschinen  ein- 
th  eilen  kann. 

Fig.  887  stellt  eine  von  H.  Grothe  constniirte  Breitwsscbmaschine  dar.  Der  Cylinder  a  erhxlt 
durch  die  Zugstange  t  und  den  mit  derselben  verhundenen  Ann  h  eine  oscillirende  Bewegung,  b  nnd  c 
sind  die  Waaren-  nnd  A nfwinde walzen ,  welchem  durch  Zahnräder  in 
gleichmSssige  Umdrehung  versetzt  werden.  Das  Zeug  pasairt  von  b 
ans  die  Walzen  e,  n,  f,  o,  g  nnd  wickelt  sich  bei  c  auf.  e,  f,  g  lagern 
in  den  Armen  k,  l,  m,  die  mit  a  in  fester  Verbindung  sind.  Das  Ge- 
webe wird  bei  der  oacillirenden  Bewegung  von  den  Walzen  e,  f,  g 
gerieben  und  in  der  WaschflUsaigkeit  hin-  und  hergeführt,  wobei  es 
von  den  ünreinigkeiten  befreit  wird. 

Die  Breitwaschmaschine  fttr  leichte  und  schwere 
Waareu  (Fig.  S88  u.  889)  ist  constroirt  von  dem  Ingenieur  E.  Eabisch. 
Der  aus  Kiefernholz  gefertigte  Waschkasten  ist  durch  die  Querwand  c 
in  zwei  AbtheÜnngen  a,  a  getheilt,  an  deren  Enden  je  ein  Quetsch- 
walzenpaar k,  k  von  190  mm  Durchmesser  angeordnet  ist.  Der  An- 
trieb der  letzteren  erfolgt  von  den  Riemenscheiben  h  aus  durch  ko- 
nische Ruder,  der  Andruck  der  oberen  Walze  an  die  untere  mittelst 
Hebels  und  Gewichtes.    In  jeder  Abtheilung  des  Kastens  befinden  sich 

drei  Waschflügel  O  mit  je  vier  Holzwalzen  p  von  75 — 80  mm  Durch-  ''*■  **'■■ 

messer;   die  Umdrehung  der  Flügel  geschieht  durch  Zafani^der  s,  n 

und  (,  welch  letztere  auf  den  verlängerten  Wellen  der  Walzen  k  sitzen.    Nachdem  die  Waare  den  Waseh- 
kasten'in  der  angegebenen  Pfeilrichtnng  passirt,  geht   sie  oberhalb   desselben  nach   dem  Facbapparat  f. 


Fl«.  888-888. 

Der  Antrieb  des  Fachers  wird  von  einer  200  mm  grossen  Scheibe  u  aus  über  zwei  Leitrollen  h  nach  der 
Scheibe  t  von  126  mm  DurchmesBer  bewirkt;  der  Durchmesser  der  Facherwalze  beträgt  120  mm  und  geht 
die  Bewegung  des  Fachers  im  Verhältniss  2  :  1  rtlckwärts,  was  eine  mittlere 
Fachweite  von  ca.  360  mm  bedingt.  Die  Mascbine  ist  zum  Waschen  jeder 
Waare,  als  wollene,  halbwollene,  baumwollene,  leinene  u.  s.  w.  zu  gebrau- 
chen; nnr  sind  für  schwere  Waareu  Haschinen  mit  3  Abtheilungen  des 
Waschkaatens  anzuwenden.  Die  Leistnngsßthigkeit  der  Uaschine  ist  bei 
60  Touren  pro  Ifinute  nnd  lOstUndiger  Arbeitszeit  ca.  20000  m,  bei  einem 
Kraftaufwand  von   1,5  H*  und   1  Uann  Bedienung. 

Während  bei  den  eben  beschriebenen  Breitwascbmaschinen  der  Stoff 
möglichst  ohne  Falten  die  Walzen  passirte,  läuft  derselbe  bei  den  Strang- 
waschmascbinen  ohne  Rücksicht  auf  Faltenbildung  in  mehr  oder  minder 
zusammengeschobenem,  bandartigem,  oftmals  um  sieb  selbst  gewundenem  . 
endlosen  Strange  durch  den  Apparat.  Die  Figur  890  steift  eine  Strang-  -^ 
Waschmaschine  von  der  Actiengesellscbaft  für  Stflckfärberei  und 
Maschinenfabrikation  vorm.  Fr.  Gebauer  in  Ch&rlottenburg  dar. 
Von  den  Presswalzen  A,  B  Ui  A  verstellbar,  B  fest  gelagert.  Der  Gewebe- 
strang passirt  den  Porcellanring  F  und  geht  zwischen  den  Walzen  A  nnd  B 
hindurch  über  den  Haspel  D  zum  Bassin  A',  wobei  er  bei  S  durch  einen 
kräftigen  Wasserstrahl  getroffen  wird ;   bei  R  trifft  ein  nener  Wasserstrahl  Fig.  89«. 

beim  Aufsteigen  den  Strang.    P,  M  ist  ein  Gitter,  das  auf  Rollen  hin-  und 

hergefllhrt  wird.    Bevor  der  Strang  zu  den  Walzen  A,  B  zurückkehrt,   passirt  er  die  erste  Oeffnung  des 
Gitters  nnd  wiederholt  diesen   Kreislauf  so   lange,  bis  er  durch   die   letzte  Gitterßffnnng  gegangen  ist; 
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darauf  wird  er  am  die  Walze  A  und  H  nacli  deni  FfibrungsriDg  G  geleitet,  um  von  hier  ans  aoderweitigen 

Operationen  entgegenzugehen. 

DieinFig.  S91  u.892  dargestellte  Wagchmaschine  reprksentirt  die  Olaase  der  Pack  etwas  chmaschi- 

nen,  in  denen  der  Stoff  in  Packet-  oder  Hanfenrorm  von  Hämmern  oder  Stampfen  bearbeitet  wird;  sie  ist 
constmirt  von  Steptian  Schmidt  in  Lnzern  und  dient  zum  Waschen 
TOD  Banm Wolltüchern  in  Bleichereien.  Der  Waschtrog  ^  steht  mit  dem 
Wasserbehälter  (f  durch  die  Canäle  e,  r,  i;  in  Verbindung  und  wird 
nach  hinten  dnrch  die  Qnetecher  b  b  abgeschlossen,  welche  nm  den 
Punkt  0  schwingen.  Die  Quetscher  werden  mittelst  der  auf  der  Welle  m 
sitzenden  Daumen  d  nnd  der  Bollen  r  abwechselnd  gehoben  und  fdlen 
dann  vermijge  ihres  eigenen  Gewichtes  gegen  die  Tücher,  welche  so 
ausgequetscht  und  durch  das  durch  die  Löcher  e,  r,  v  unter  hohem 
Drnck  hinzutretende  Wasser  aoagespttlt  werden.  Bei  u  tritt  das 
Wasser  ein ,  gelangt  durch  ff  zum  Waschtrog  nnd  von  dort  in  den 
AbfUhrcanal  Wi. 


2.  TTOckenmaschinen. 

Werden  die  gewaschenen  Gewebe  nicht  sofort  gehleicht  oder  ge- 
f^bt,  so  müssen  de  einem  Trockenprocess  unterworfen  werden,  um 
das  in  ihnen  enthaltene  Wasser  zu  entfernen.  Rein  mechanische 
Mittel  und  znr  vollständigen  Entfernung  des  Wassers  nicht  ausreichend, 
sondern  es  muss  der  Rest  von  Feuchtigkeit  durch  Verdunsten  oder 
Verdampfen  beseitigt  werden.  Die  Entuässunganf  mechanischem 
Wege  geschieht  hauptsächlich  durch  die  Centrifugal-Trocken- 
maschinen.  Wringmaschinen  und  Pressen  sind  zu  diesem 
Zwecke  nur  noch  wenig  in  Gebrauch,  weshalb  hier  nnr  die  Gentri- 
*  fngal'Trockcnmaschinen  besprochen  werden  sollen. 

Fi«.  s»ni.8n.  jjig  p;g    893  ^  g34   zeigen   die  GcDtrifugenconstmction  von  Ä. 

Feaca  &  Co.  in  Berlin.     Auf  der  verticslen  Welle  a  ist  die  aus  per- 
forirtem  Eisen-  oder  Kupferblech  hergestellte  Trommel  A  befestigt,  in  welche  das  auszuschleudernde  Ge- 
webe gelegt  wird.     Der  Boden  C  des  Gehäuses  B  ist   kegelförmig,   damit   das  Wasser  beqnem  ablaufen 
kann;  der  Antrieb  erfolgt  von  der  Riemenscheibe  d  aus  auf  die  Scheibe  e.    Bemerkenswerth  ist  die  Con- 
struction  des  Halslagers.     Dasselbe   ist  mittelst   6  Arme  am  Kranz  f  be- 
festigt; 0  nnd  GummibnlTer,  die  durch  Schrauben  an  /'gedrückt  werden. 
Infolge  dieser  Anordnung  ist  das  Lager  elastisch  gemacht,  sodass  bei  Schwin- 
gungen, hervorgerufen  durch  eine  ungleiche  Vertheilung  der  Schwungmassen 
in  der  Trommel,  dasselbe  nachgiebt   Auch  hat  Fesca  znr  Ansgiflicfaung  der 
rotirenden  Massen  einen  Regulator  constrnirt,  welcher  im  Inneren  der  Centri- 
fugentronunel  in  einer  Kapsel  untergebracht  ist.     Unterhalb  der  Scheibe  e 
sitzt  die  Bremsscheibe,  gegen  die  mit 
Hilfe  der  Hebel  i,  k,  l  Bremsbacken 
gepresst  werden. 

Eine  andere  für  Handbetrieb  ein- 
gerichtete Centrifuge  von  Fesca 
veranschaulichen  die  Fig.  S95  n.  896. 
Die  über  die  Scheibe  a  gelegte  Schnur 
geht  über  die  Leitrolleo  b,  b  nnd  c,  c 
nach  der  auf  die  Trommelachse  gekeil- 
ten Rolle  d,  sodass  bei  Drebnng  mit 
der  Handkurbel  die  Trommel  A  in  Ro- 
tation versetzt  wird. 

In  den  Fig.  897  u.  S98  ist  eine 
Centrifuge  von  Bertholomejr  & 
Brissoneau  Fräres  in  Nantes  mit  Dampfbetrieb  dargestellt  Anf  der  durch  die  Dampfmaschine  in  Um- 
drehung versetzten  Welle  a  sitzt  der  Frictiouskonus  b,  der  gegen  den  Konus  c  gepresst  wird  nnd  somit 
die  Trommelwelle  dreht.  Um  den  Ablauf  des  Wassers  zn  erleichtern,  ist  der  Boden  bei  d  spiralfttnnig 
vertieft,  wie  Fig.  898  zeigt      D  ist  der  Bremsapparat. 

Das  Trocknen  und  Verdampfen  geschieht  theils  im  Freien  in  atmosphärischer  Luft  und  in  Trocken- 
räumen mit  atmosphärischer  oder  erwärmter  LaH,  theils  auf  besonderen  Trockenmaschinen,  bei  denen  die 


Gevebe  mit  erwärmter  Luft  oder  durch  Berflhrang  mit  erhitzten  Flächen  getrocknet  werden.     In  neuerer 
Zeit  wird  vorwiegend  auf  Maschinen  getrocknet,  weil  mittelst  dieser  der  Trockenprocess  rascher  vor  sich 
geht  und  die  anfgewendete  Wärme  in  besserer  Weise  ausgenutzt  wird.    Die  Dampftrockenmaschinen,  welche 
durch  Berührung  der  Stoffe  mit  heissen  Flächen  trocknen,  bestehen  aus  einer 
Aneahl  hohler,  mit  Dampf  geheizter,  kupferner  Cylinder,  über  welche  der 
zu  trocknende  8toB  gespannt  und  weiterbewegt  wird.     Dahingegen  fassen 
bei  den  sogenannten  Rahm-,  Spann-  und  Trockenmasohinen  zwei  mit  Spitzen 
versehene  endlose  Ketten  das  Tuch  an  den  Enden  und  halten  dasselbe  wäh- 
rend  des  Trocknens   fest,   sodass   kein  Eingehen   desselben  erfolgen  kann. 
Zum   schnellen  Trocknen   dient   erhitzte  Luft,   die   durch   einen  Ventilator 
nnter  nnd  über  den  Geweben  hingetrieben  wird. 

In  Fig.  899  11.  900  ist  eine  Trommeltrockenmaschine  dargestellt, 
di«  besonders  in  Stück f^rbereien  zum  Trocknen  der  ge&rbten  Tuche  dient. 
Das  zn  trocknende  Tuch  wickelt  sich  von  der  Rolle  S  ab,  psssirt  den  Breit- 
halter u  und  die  ans  Kupferblech  hergestellte  Walze  V  und  läuft  in  der  Pfeil- 
richtung über  den  grossen  Kupfercylinder  A  von  1570  mm  Durchmesser  nnd 
1885  mm  Länge,  nm  Über  die  kupferne  Walze  fT  nach  dem  Breithalter  F 
nnd  von  da  nach  der  Walze  Z  za  gelangen.  Hier  erfolgt  das  Anfwickeln 
auf  folgende  Weise:  Von  der  Riemenscheibe  aus  wird  die  Walze  /"in  Ro- 
tation versetzt;  auf  diese  drückt  mittelst  Hebels  und  Gewichtes  die  Walze  ^, , 
während  die  Anfwi  ekel  walze  Z  wieder  in  Friction  mit  g  steht,  sodass  diese 
bei  zunehmendem  Durchmesser  sich  in  dem  Schlitz  Aj  des  Gestelles  h  ver- 
schiebt. Der  Kupfercylinder  trägt  in  seinem  Inneren  einen  Blechcylinder  B 
von  1445  mm  lichtem  Durchmesser  nnd  7  mm  Blechstärke.  Der  seitliche 
Verschlnss  der  beiden  Cylinder  ist  durch  die  Flach  eisenringe  a  b  bewirkt. 
Die  Quadrate isenringe  a„  dienen  zur  Versteifung.  Der  frische  Dampf  strämt 
durch  das  Rohr  M  nnd  das  Rohr  //  in  den  durch  die  beiden  Cylinder  ge- 
bildeten Mantel  und  entweicht  durch  die  Rohre  J,  K,  L,  welche  nebst  dem 
Rohre  H  mit  der  hohlen  gusseisernen  Welle  E  in  Verbindung  stehen.  Durch 
das  Rohr  P  entweicht  der  gebrauchte  Dampf  ins  Freie.  iVnnd  0  sind  Ab- 
sperr- resp.  Sicherheitsventile.    Im  Inneren  des  Cylinders  B  ist  noch  ein  so-  * 


Hg.  SK-I 


genanntes  Vacnnmventil  angebracht,  das  sich 
Sffiiet,  wenn  der  frische  Dampf  abgesperrt 
wird  nnd  somit  Gondensation  eintritt.  Hier- 
durch wird  ein  Ausgleich  mit  der  äusseren  Luft 
hergestellt  nnd  einem  Zusammengedrückt- 
werden  des  Kupfercylinders  vorgebeugt. 

Mather&Plattin  Salford  wenden 
fllr  bedruckte  Calicos  mit  Vorliebe  Trocken- 
maechinen  mit  17  Cylindern  an  (Fig.  901). 

Das  zu  trocknende  Tuch  geht  in  der  Pfeil-  -..."... 

richtung   um  die  Trocken  cylinder  a   herum  und  wird  entweder  bei  L  gefacht  oder 'auf  die  Walze  ^ge- 
wickelt.    Die  Trockencylinder  sind  im  Inneren  mit  Spiralen  versehen,  an  denen  das  Condensationswasser 
entlang  läuft,  nm  durch  die  hohlen  Zapfen  der  Cylinder  und  die  hohlen  Lagerbdcke  abgeleitet  zn  werden. 
Hnndb.  d.  HMch.-CDiute.  UI.  30 
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3.  Langenkochkessel. 

Eine  zweite  Reinigungs&rt  der  Gewebe  von  den  aDhaftenden  Verunreiaig^ogen  ist  diejenige  mittelBt 

Chemikalien.    Fig.  902  zeigt  einen  L&ngenkochkeBBel  wie  derselbe  in  Bleichereien  viel  gebraucht  wird. 

Der   schmiedeeiBeme   cylindrisctie  Kochkessel  a  ist  darch   dag  sich  bei  b  anschliessende  Drnckrohr  r,  mit 

der  Centrifugalpumpe  C  in  Verbindung  gesetzt.     Soll  der  KesBeL  gespeist  werden,  so  wird  der  Hahn  A| 

geschloasen,  der  Hahn  h^  geöffoet;  das  durch  das  Steigrohr  r^  der  Pumpe  zufliesscnde  Wasser  wird  durch  r^ 

und  b  in  den  Kessel  gedrückt,  wobei  es  eine  kleine  Turbine  T  passirt,  die  mittelst  der  Welle  d  nnd  des 

Stiftes  c  das  Functioniren  der  Pumpe  anzeigt.     An  den  Hnt  /  ist  das  Manometer  und  das  Dampf einströ- 

mnngsventil  geschraubt,  während  auf  einem  rechtwinkelig  zu  /  liegenden  Hnt  das  Sicherheitsventil  befestigt 

ist.    Der  Apparat  genügt  flir  ein  Quantum  von  5000  kg;  die  Zeit  des 

Kochens  schwankt  zwischen  2  und  3  Stunden,  je  nach  der  Qualität 

des  Garnes. 

4.  Färberei. 

Eine  Maschine  zum  Färben  und  Bläuen  baumwollener,  halb- 
wollener und  wollener  Waaren  veranschaulicht  Fig.  903  im  Durchschnitt. 


Vom  Tische  A  kommend,  passirt  das  zu  ftlrbende  Gewebe,  nach  Yerlaeaen  des  Spannapparstes  /,  n  über 
die  Leitwalzen  a,  b  laufend,  die  Kasten  I—IV,  von  denen  I  reines  Wasser  oder  Seifenlauge,  //  die  Beize, 
///  den  Farbstoff  und  If-'  reines  Wasser  enthält.  Anf  dem  Wege  durch  die  Maschine  wird  das  Gewebe 
von  den  vier  Druck  walzen  paaren  B  ansgeqnetBcht.  Von  dem  letzten  Drnckwalzenpaar  geht  das  Gewehe 
Über  die  Leitwalzen  c,  r  nach  dem  Fachapparat  o,  fi,  r,  der  es  auf  dem  Tische  zusammenlegt.  Die  Leit- 
walzen a  sind  hoch  über  den  Kasten 
■"- "^-"^^^i^?Bfi  [1  angebracht,  damit  das  Gewebe  einen 

möglichst  langen  Weg  in  der  Luft 
znrtlckzulegen  hat,  was  einen  gün- 
stigen EinfluBs  anf  das  Färben  ausübt. 


5.  Zeagdrack. 


Fig.  904 — 906  zeigen  eine  Kat- 
tundruckmascbine  (PerrotineJ 
von  Gebr.  Tulpin  in  Rouen.  Mit 
dieser  Maschine,  welche  von  einer 
zweicylindrigen  Dampfmaschine  von 
12  W  direct  angetrieben  wird,  kön- 
nen einem  Zeuge  8  verschiedene  Far- 
ben anfgednickt  werden.  Die  mit 
dem  Umfang  der  Drnckwalzen  über- 
einstimmende Breite  der  Mnster  be- 
Fig.  BM-w»,  trägt  360— 750mm.  Auf  der  Welleo, 

die  mittelst  ZahnräderUbersetzung  von  der  Dampfmaschine  umgedreht  wird,  sitzt  eine  Klauenkuppelung  P, 
die  vom  Stande  des  Maschinenwärters  aus  ein-  nnd  ansgorückt  werden  kann.  Durch  die  Riemenscheibe  auf 
der  Schwungrad  welle  kann  bei  ausgerückter  Kuppelung  die  Dampfkruft  zu  anderweitigen  Zwecken  benutzt 
werden.  Auf  das  linke  Ende  der  Welle  0  ist  ein  kleines  Zahnrad  gekeilt,  welches  in  die  innere  Verzahnung 
eines  grösseren  Rades  Q  greift,   dessen   äussere  Verzahnung  wieder  8  kleine  Räder  R  treibt,   von  welch 
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letzteren  je  elDea  auf  den  Wellen  S  sitzt  und   somit  diese  in  Umdrelinn^  rersetzt.     Die  letzteren  werden 
durch  die  Muffen  u  mit  den  Druckwalzenwellen  C  ein-  und  ausgekuppelt.    B  ist  eine  in  ihren  Lagern  sieb 
drehende  Trommel,  gegen   deren  Umfang  die  Druckwalzen  gepresat  werden.     Die  Anordnung  der  beiden 
unteren  Druckwalzen  ist  folgende:  In  dem  Farbetrog  ß  liegt  eine  Farbwalze,  die  der  Druckwalze  C  Farbe 
zufuhrt  und  sammt  dem  auf  einen  kleinen  Schlitten  gesetzten  Lager  von  C  mit  einem  Hebel  a  zusammen- 
hängt     F  ist  die  gemeinschaftliche  Drehachse  der  beiden  Hebel  a,   deren  Enden   mittelst  c,  c  mit   den 
kurzen  Armen  der  belasteten  Hebel  b,  b  verbunden 
sind.    Mittelst  der  Vorrichtnng  s  kann  der  Druck 
von  C  gegen  B  in  jedem  Ängenblicke  aufgehoben 
werden.      Die    Anordnung    der    übrigen    Druck- 
walzen ist  von  der  eben  beschriebenen  principiell 
nicht  verschieden.     Der  Druck  gegen  die  Trom- 
mel wird  durch  Gewichtshebel  rt,  d\  . di    wie 

folgt  hervorgebracht:  In  dem  Maschinengestell  A 
(siehe  Specialfigur  905)  sitzt  ein  Bolzen  h  mit 
dem  ezcentrischen  Zapfen  c,  der  in  die  Mutter  E 
fasst;  wird  nun  der  Hebe!  d  durch  ein  Gewicht 
niedergezogen,  so  wird  die  Matter  E  und  der  mit 
ihr  durch  eine  verstellbare  Schraube  verbundene 
Lager  seh  litten  der  Walze  C  gegen  die  Trommel  B 
gedrückt  Durch  die  Klinke  e,  die  mit  dem  Hebel  d 
verbunden  ist  und  gegen  einen  Vorsprung  des  Ge- 
stelles A  gesetzt  werden  kann,  ist  ein  Aufbeben 
des  Druckes  ermöglicht.  Jede  Druckwalze  hat 
zwei  Abatreichmesser  r,  die  mittelst  Gewichtes  und 
der  Hebel  /  angedruckt  werden^   eine  Bewegung 

der  Messer  in  der  Richtung  der  Walzenachee  ge-  fI.  ww 

Bcfaieht  auf  folgende  Weise :  Auf  die  Achse  x  der 

Trommelwelle  igt  ausserhalb  des  Maschinengestellea  eine  Hülse  y  gekeilt,  welche  auf  ihrem  ganzen  Um- 
fange einen  Curvenschlitz  besitzt,  in  dem  ein  Stift  der  Hülse  G  geführt  wird.  Diese  wird,  sobald  die 
Welle  X  sich  dreht,  durch  die  Stangen  c,  d  aa  der  Drehung  verhindert  und  macht  sonach  eine  hin-  und 
hergehende  Bewegung,  die  mittelst  Zahnsegmente  und  mit  diesen  verbundenen  Hebelsystemen  auf  die  Messer 
der  Druck  walzen  übertragen  wird. 

Das  von  der  Walze  V  sich  abwickelnde  Drucktnch  bildet  im  Verein  mit  einem  der  Maschine  von 
oben  zugefUhrten  Tuch  l  die  elastische  Unterlage  auf  der  Trommel  B  ßir  das  zu  bedruckende  Tuch,  welches 
sich  von  der  Walze  X  abwickelt.  Wie  aus  den  Figuren  ersichtlich,  kann  die  Trommel  B  mittelst  Hand- 
rades A*,  Eegelrilder  q  und  Schraubenspindel  h  hoher  oder  tiefer  gestellt  werden. 


B.  Maschinen  und  Apparate  für  die  eigentliche  Appretur. 

L  Sengmaechüien. 

Um  eine  gleichförmige  Oberfläche  der  Gewebe  herzustellen,  müssen  letztere  von  den  hervoi'stehen- 
den  Haarenden  befreit  und  die  Haare  oder  der  Flaum  gleichmässig  vertheilt  werden.  Man  erzielt  dies 
durch  Sengen,  Scheren  und  Rauhen  der  Gewebe.  Das  Sengen  erfolgt  entweder  dnrch  glühende  MetallkÖrper 
oder  durch  offene  Flammen  und  man  unterscheidet  demnach  Platten-Sengerei  und  Flammen-Sengerei. 

Fig.  907 — 90S  veranschaulichen  eine  Platten- Sengerei  mit  Dampfmaschinenbetrieb  von  der  Zittauer 
Bisengiesserei  und  Maschinenfabrik.  Dieselbe  besteht  im  wesentlichen  ans  einer  Kupferplatte  e, 
welche  über  einem  Fenerroste  t  angebracht  ist  und  in  rothglühenden  Zustand  versetzt  wird.  Ueber  diese 
glühende  Platte  werden  die  Gewebe  rasch  weggezogen.  Es  sind  zwei  Roste  A  und  a  übereinander  ge- 
legt, von  denen  der  obere  A  zum  Heizen  mit  Steinkohlen ,  der  nnt«re  a  zum  Heizen  mit  Holz  verwendet 
wird.  Zu  beiden  Seiten  des  Ofens  befinden  sich  zwei  genau  gleiche  Haschiuerieen.  Wie  aus  den  Figuren 
ersichtlich,  wickelt  sich  das  zu  sengende  Gewebe  von  der  Walze  /'ab,  geht  über  die  Leitwalzen  g  und 
über  das  Abstreichmesser  hi  Über  die  Knpferplatte  e  und  wickelt  sich  nach  Passirung  des  Abstreichmeesers  A' 
und  der  Leitwalzen  g'  auf  die  Walze  /'.  Auf  diesem  Wege  muss  das  Gewebe  noch  an  einer  Bürste  i' 
vorbeistreichen,  welche  die  an  dem  Gewebe  haftenden  kleinen  Kohlentheile  entfernt.  Vor  dem  Sengen 
dienen  die  BUrsten  i,  i'  zum  Aufbürsten  der  Härchen,  wodurch  das  Sengen  wesentlich  befördert  wird.    Die 
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Walze  f  wird  hierbei  darcli  die  Dampfmaachine  R  umgedreht,  während  die  W&lee  /'durch  deD  Zug  des 
ablaDfenden  Gewebea  in  Rotation  versetzt  wird.  S  ist  das  Dampfzuf Uhrungsrohr,  T  das  Absperrventil.  Die 
Blechplatte  F  dient  dazu,  während  des  Stillstandes  der  Maschine  einer  Wärmeausstrahlung  der  Kupferptatte 
vorzubeugen. 

Bei  der  Flammen- Sengerei  wird  als  brennendes  Oas  hauptsächlich  das  Leuchtgas  angewendet,  weil 
dieses  fast  allenthalben  leicht  zn  beschaffen  ist. 

Durch  Fig.  909 — 911  ist  eine  neuere  Construction  einer  Seng- 
maschine  mit  Gasluft  -  Brenner   und   zwei  Flammenreiben  von  der 
ActiengeselUchaft  fQr  Stuckfärberei,   Appretur    und 
MaschinenfabrikatioB  vorm.   Fr.  Gebauer   in  Charlotten- 
burg  wiedergegeben.     Die  Maschine    besteht   in   der  Hauptsache 
aus  zwei  Biennersystemen,  welche  das  Sengen  bewirken,  aus  einer 
Anzahl  Leitwalzen,  einer  mechanisch  verstellbaren  Flammenwalzea- 
anordnung   und  einem  Zagwalzenpaar.     Die    Brennersysteme   be- 
stehen aus  einzelnen  Brennern  n, 
welche   in  einer  Reihe   auf  ein 
Doppelrohr   b    geschraubt  sind, 
das  den  Brennern  Gas  und  Luft 
zufuhrt.     Jeder  Brenner  besteht 
aus  einem  doppelten  Hahngehftnse 
mit  zwei  Hähnen  a^,  von  denen 
der  eine  zur  Gas-,  der  andere  zur 
Luftregulirung  dient.  Die  Durch- 
gangsdffnungen  dieser  Hähne  sind 
unter  einem  Winkel  von  60"  ge- 
geneinander geneigt.    Die  Bren- 
nerSffnung  der  DUse  c  ist  durch 
Fif.  m-m.  Flg.  wHi.  ^j^^jj  i^vüioi  Schnitt  gebildet  Eme 

Luftcornpressionspumpe  liefert  die  nöthige  Luft,  welche  durch  eine  Rohrleitung  und  durch  die  eine  hohle 
Geatellwand  in  das  Doppelrohr  b  und  von  dort  in  die  Brenner  gelangt.  Aus  der  anderen  Gestellwand  wird 
das  Gas  auf  dieselbe  Weise  in  die  Brenner  geleitet. 

Durch  die  Flammenwalzenanordnang  wird  das  Einziehen  der  zu  sengenden  Waare  sehr  erleichtert 
und  ausserdem  ermöglicht,  bei  Betriebsstärungen  die  Gewebe  von  den  Flammen  und  den  von  letzteren  er- 
hitzten Walzeu  mittelst  eines  einzigen  Handgriffes  zu  entfernen. 
In  den  Figuren  giebt  /  den  Lauf  der  zu  sengenden  Gewebe  an, 
wenn  diese  viermal  auf  einer  Seite  von  den  Flammen  bertthrt 
werden,  während  in  //  verdeutlicht  ist,  wenn  die  Gewebe  zwei- 
mal rechts  und  zweimal  links  die  Flammen  paasiren  sollen.  Die 
in  den  Figuren  mit  W\  bis  W^  bezeichneten  Walzen  sind  ver- 
stellbar, die  übrigen  fest  gelagert.  Die  Verstellung  der  Walzen 
geschieht  folge ndermaaasen :  Die  drehbaren  Hebel  m,  n,  o  dienen 
zur  Lagerung  dieser  Walzen  und  sind  durch  Zahnräder,  Welle 
und  Zapfen  g,  h  miteinander  verbunden ;  mittelst  des  dreiarmigen 
Hebels  p  p  lassen  sich  dieselben  bewegen  und  durch  ein  Sperrad  /c 
mit  Sperrklinke  /  feststellen.  Die  zweiarmigen  Hebel  n,  n  sind 
auf  eine  gemeinschaftliche  Welle  gekeilt,  während  die  einarmigen 
Lagerhebel  der  Walzen  TFt,  fV^  nur  auf  Leitzapfen  befestigt 
sind.  Hit  der  Welle  und  den  Leitzapfen  g,  h  sind  die  Stirn- 
Fig.  siD-911.  räder   i  fest  verbunden.     Wird   nun   der  zweiarmige  Hebel  « 

durch  j:«  in  der  Pfeilriehtung  bewegt,  so  werden  durch  die  Räder- 
Verbindung  die  einarmigen  Hebel  m,  o  mitbewegt  Sobald  die  Walzen  die  in  den  Figuren  punktirteu 
Stellnngen  eingenommen,  ist  das  Gewebe  von  den  Flammen  und  den  durch  diese  stark  erhitzten  Walzen 
entfernt.  Die  stark  punktirteu  Linien  geben  den  Lauf  des  Gewebes  in  der  Ruhestellung  der  Walzen  iVx 
bis  Wf  an.  Ueber  der  eigentlichen  Sengmaschine  angebrachte  Quetschwalzen  dienen  dazu,  etwa  noch  glim- 
mende Funken  aaszulöscben.  Der  Gang  der  Maschine  wird  durch  ein  mit  derselben  in  Verbindung  ge- 
brachtes Wechselgetriebe  regulirt. 

2.  Schermagchinen. 

Diejenigen  Gewebe,  welche  eine  ebene,  kurzhaarige  Oberfläche  erhalten  sollen,  werden  auf  Scher- 
maschinen geschert.    Man  kann  die  Schermaschinen  eintheilen  in  Longitudinal-,  Transversal- and 


Diagonalacherinaschinen.  Bei  der  LoBg^itndiii&lBchermaacliiite  liegt  der  Sctiercylinder  recht- 
winkelig znrRichtaDg  der  Kettenfäden  und  die  Schal tbewegnng  erfolgt  in  der  Dkngenrichtnng  des 
Gewebes.  Dagegen  liegt  bei  der  Trauaversalaohermaachine  der  Scbercylinder  parallel  zur 
Richtnng  der  Kettenfäden  nnd  die  Schaltbewegung  findet  in  der  B  re  iten  rieh  tun  g  dea  Zenges  statt, 
während  der  Scbercylinder  der  Diagonaf achermaschinen  mit  der  Richtung  der  KettenfKden 
einen  spitzen  Winkel  bildet  nnd  die  Schal  tbewegnng  entweder  in  der  Längen-  oder  Breiten  richtnng 
dea  Gewebes  erfolgt.  Die  wesentlichen  Theile  einer  Schennaechine  sind  der  Scbercylinder  nnd  der  Lieger 
oder  das  Untermesser.  Der  Scbercylinder  m  der  Fig.  912  besteht  aus  einer  Walze,  in  welche  nach  einer 
Schranbenlinie  geformte  gasstttbleme  gehärtete  Messer  (Federn)  eingestemmt  oder  aufgezogen  werden.  Durch 
das  ans  Gnsstahl  gefertigte  ebenfalls  gehärtete  Untermesser  werden  die  Wollfasern  des  Gewebes  aufge- 
richtet und  von  den  Messern  dea  rotirenden  Schercyl Inders  auf  gleiclie  Länge  abgeschnitten.  Der  Scber- 
cylinder, das  Untermesser  und  die  Kante  der  Tisch scb iene ,  über  welche  das  zu  scherende  Tnch  gezogen 
wird,  mttasen  ganz  gerade  sein  und  die  Messer  die  richtige  Härte  besitzen. 

Fig.  9 1 2  Teranschanlichen  eine  Longitndinalschermaschine  mit 
einem  Scbercylinder  von  der  H.  Thomas'schen  Mascbinenbaa- 
Anstalt  in  Berlin.  Das  zu  scherende  und  mit  den  Enden  zusammen- 
genähte Tnch  geht  tiber  das  Prisma  i  in  den  Spannapparat  a,  wel- 
cher ans  prismatischen  Stäben  besteht,  die  durch  Drehnng  um  eine 
gemeinschaftliche  Achse  in  beliebige  Lage  gebracht  und  in  dieser  durch 
Sperrad  nnd  Sperrkegel  gehalten  werden  können.  Nachdem  das  Tuch 
den  Spannapparat  verlassen,  läuft  es  Aber  die  Leitwslzen  e  nach  dem 
Scbercylinder  m,  anf  welchem  Wege  es  von  den  Btlrsten  b,  bt  be- 
arbeitet wird,  von  denen  b  das  Tnch  auf  der  Rückseite  und  ^t,  die 
AnfsetsbUrste,  auf  der  zu  scherenden  Seite  bUrstet.  Weiterbin  passirt 
das  Tncb  die  Leitvalzen  e  und  die  ZustreichbUrste  c,  um  dann  zur 

Wickelwalze  ä  zu  gelangen  und  den  ganzen  Weg  von  neuem  zu  machen,  fig-  »u. 

bis  es  genügend   geschert  ist.     Der  Scbercylinder  besitzt  12  Messer 

nnd  wird  durch  Stellschrauben  in  der  Höhenlage  genau  fixirt.  Die  Wickelwalze  d,  welche  die  Bewegung 
des  Zeuges  veranlasst,  wird  durch  die  Riemenscheibe  k  nnd  die  Zahnräder  l\  bis  /4  in  Rotation  versetzt 

Eine  Transversalschennaschine,  die  bauptsäcblicb  dazu  dient,  die  auf  der  Langschermaschine  vor- 
gescherten Gewebe  fertig  zu  scheren,  ist  in  den  Fig.  913 — 915  dargestellt.  Jede  der  beiden  Seitenwangen  ff 
hat  oben  eine  gehobelte  Schiene,  auf  welchen  der 
eigentliche  Scberapparat,  der  Wagen  mit  dem  Scber- 
cylinder nnd  dem  Messer,  läuft.  Der  Wagen  be- 
steht aus  den  beiden  Rädergestellen  aa\,  welche 
durch  den  schmiedeeisernen  Riegel  b  und  den 
gnsseisernen,  eigenthttmlich  geformten  Riegel  c  ver- 
bunden sind.  Änf  jedes  Radgestell  ist  ein  Bock  M 
geschraubt  zur  Aufnahme  des  Hesserbalkens  f,  an 
dem  das  gnsstählerne  Messer  f  befestigt  ist;  die 
schmiedeeiserne  Schiene  a  Fig.  915  ist  an  den  er- 
wähnten Riegel  c  geschraubt.  In  den  Armen  ff, 
die  im  Messerbalken  f  durch  Stellschrauben  be- 
festigt werden  und  vorn  durch  eine  Stange  ver- 
bunden sind,  ist  der  Scbercylinder  C|  gelagert.  Die 
Lager  des  letzteren  werden  durch  die  Schrauben  di 
in  ihrer  EUhenlage  regulirt  Ein  Drehen  des  Mes- 
aerbalkens  wird  durch  die  mit  Handrädeben  ver- 
sehenen Schrauben  £,  E,  verhindert;  letztere  die- 
nen zugleich  dazu,  den  Scbercylinder  ganz  genau  Fig.  «is-sis. 
einzustellen. 

Auf  die  Walzen  B,  Bi  wird  das  Tuch  mit  der  Hand  mittelst  Sperräder  und  Kurbeln  aufgewickelt ; 
durch  die  Vorrichtung  D,  I>i  wird  das  Tuch  gespannt.  Die  Maschine  wird  mittelst  Riemen  angetrieben; 
die  Losscheibe  /  dreht  sich  um  den  Bolzen  r,  während  die  Festscheibe  l\  nnd  die  Doppelschnurscheibe  h 
zum  Betriebe  des  Wagens  auf  die  Nabe  der  Seilscheibe  /j  gekeilt  sind.  Von  /^  geht  eine  Schnur  zu  der  auf 
der  Cylinderachae  sitzenden  Scheibe  li  nnd  dann  Über  die  Leitrolle  y  zurück  zur  grossen  Schnurscheibe. 
Von  I3  aus  wird  durch  eine  Schnur  die  Scheibe  s  getrieben  nnd  von  hier  ans  durch  ein  Rttdervorgelege 
die  Welle  q,  auf  welcher  eine  Schnnrscheibe  by  sitzt;  die  Enden  einer  über  diese  und  die  Leitrolle  61  ge- 
legten Schnur  aind  an  dem  Riegel  c  des  Wagens  befestigt  und  wird  auf  diese  Weise  der  Wagen  von  links 
nach  rechts  geschoben.     Die  ROckbewegung  erfolgt  von  Hand   mittelst  einer  auf  die  Welle  q  gesteckten 
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Karbel.   Bei  der  Rechtsbewegung  rückt  sich  die  Hascbine  aelbst  aus,  indem  der  lUag  v  des  Wagens  gegen 
den  Stellring  p  der  AoarUckatange  u  Btjfsat. 

Um  die  Vorzüge  der  Longitudinal-  und  Tran STersalBcherraascIi inen  miteinander  zu  vereinigen,  kam 
man  anf  den  Gedanken,  atatt  des  einen  laugen  Schercylindera  zwei  oder  drei  in  schräger  (diagonaler)  Rich- 
tung anzuordnen,  und  so  entstand  die  Diagonalschermaschine.  Die  Bewegung  des  Tuches  findet  wie  bei  den 
Longitudinalschermaschinen  in  der  Längenriehtnng  statt. 

3.  Banhinaschinen. 

Durch  die  Aufsetzbtlrsten  der  Seng-  und  Schermaschinen  soll  eine  möglichst  freie  Lage  der  ein- 
zelnen Wollhärchen  hergestellt  werden.  Bei  recht  dicht  gewehten  und  gewalkten  Stoffen  muss  dieses  Bürsten 
jedoch  durch  ein  energischeres  Mittel,  durch  das  Rauhen,  ersetzt  werden.  Das  Rauhen  findet  heutzutage 
fast  ausschliesslich  auf  Maschinen,  den  sogenannten  Ranhmaschinen,  statt.  Als  wesentlichster  Bestandtheil 
derselben  ist  die  Kardentrommel  anzusehen,  welche  entweder  mit  vegetabilischen  oder  metallischen  Karden 
besetzt  ist.  Die  vegetabilische  Karde  bestellt  ans  den  voll  kleiner  Widerhaken  sitzenden  Fruchtkäpfen  der 
Eardendistel  von  tlO — 120  mm  Länge,  während  die  Metallkarde  aus  einer  Aneinanderreihung  von  aus  hart- 
gewalztem Messingblech  gestanzten,  entsprechend  fa^onnirten  Scheibchen  oder  Sternen  gebildet  wird. 

Fig.  916 — 918  zeigen  eine  der  gewShn- 
"  *'  lieh  gebrauchten  Doppel-Rauhmaschinen  mit 

zwei  Tambouren.  Der  Tambour  ^i  erhält 
seine  Bewegung  von  der  Transmiaaion  ans, 
der  zweite  Tambour  A  mittelst  vier  Zahniüder, 
von  denen  zwei  auf  den  TambonracLsen  be- 
festigt, die  beiden  anderen  als  Zwiachenräder 
eingeschaltet  sind.  In  diesem  Falle  haben 
beide  Tamboure  entgegengesetzte  Drehnngs- 
richtung;  sollen  dieselben  sich  in  gleichem 
Sinne  drehen,  so  wird  bei  r  ein  Zwischenrad 
aufgesteckt.  A  heiast  der  Wechseltambour, 
Ai  der  Strichtambour.  Das  Tuch  länft  Über 
die  Leitwalze  a  und  Hemmwalze  b,  welche 
durch  eine  Bremaacheibe  au  der  freien  Be- 
wegung gehindert  ist,  und  windet  sich  dann 
durch  die  Breithatter  c,  d,  e.  Von  hier  geht 
das  Tuch  über  g  und  die  Zugwalze  f  zum 
Breithalter  h,  welcher  den  Zweck  hat,  die 
letzten  Falten  des  Tuches  zu  beseitigen,  so- 
dann zum  ersten  Male  am  Wechseltambonr 
vorbei  nnd  streift,  Über  die  Walzen  i,  fc,  l,  in 
laufend,  zum  zweiten  Male  den  Tambour  A, 
um,  ther  den  Breithalter  hi  paasirend,  zum 
ersten  Male  den  Stricbtambour  A,  zu  be- 
rühren; die  zweite  Berührung  mit  dem  letz- 
teren wird  durch  die  Walzen  n,  o,  p,  q  ver- 
mittelt, worauf  das  Tuch  zuletzt  über  die 
"«■""^''"-  Zugwalze  /l  läuft. 

Der  Anstrich  des  Tuches  an  die  Tamhoure  ist  je  nach  der  Qualität  des  Gewebes  verschieden  stark. 
Diese  Verilnderung  wird  hervorgebracht,  indem  man  die  Walzen  j,  k,  tn,  l,  n,  o,  p,  q  einander  nähert 
oder  voneinander  entfernt,  was  durch  den  sogenannten  Anstrich  regulato  r  ermöglicht  wird.  Derselbe  besteht 
im  wesentlichen  ans  den  Schienen  s  nnd  Zy,  von  denen  jede  eine  Zahnstange  trägt,  die  eine  oben,  die  andere 
unten,  sodass  ein  Rädchen  y  zwischen  ihnen  eingestellt  werden  kann,  um  bei  Drehung  desselben  die  eine 
Schiene  nach  rechts,  die  andere  nach  links  zu  verschieben.  Die  Schienen  z  und  z,  tragen  bez.  die  Lager 
der  Walzen  t,  k,  n,  o  und  m,  /,  p,  q.  Um  die  zu  jeder  Walze  nöthigen  zwei  Lager  gleichmässig  nnd 
gleichzeitig  zu  verstellen,  ist  die  durchgehende  Welle  u  angeordnet.  Die  Schienen  gleiten  auf  Zapfen  x 
und  Xy,  die  in  der  Gestell  wand  festgeschraubt  sind.  Die  Drehung  der  Welle  u  geschieht  mittelst  des  Hand- 
rades V,  der  Schnecke  Wi  und  derRäder  w  und  (. 

Fflr  gewisse  Gewebe,  namentlich  wollene,  finden  in  der  Appretur  noch  besondere  BUrstmaschioen 
Anwendung,  um  die  von  den  Manipulationen  des  Sengens  nnd  Scherens  an  der  Oberfläche  der  Gewebe 
hängengebliebenen  Faserenden  zu  entfernen  und  die  Erzeugung  einer  glatten  Oberfläche  durch  gleichmäsaige 
Niederlegung  der  Haare  zu  befördern.  Die  Construction  der  Btiratmascbinen  ist  deijenigen  der  Raah- 
maschinen  ganz  ähnlich,  nur  dass  an  Stelle  der  Karden  Bürsten  treten. 


4.  Maschinen  znm  Ebnen  nnd  Glätten  der  Gewebe, 

Um  dem  Gewebe  einen  hohen  Glanz  nnd  eine  gewisse  Steifigkeit  zu  geben,  müssen  die  Poren 
deaeelben  mit  einem  Füllmittel  ansgeflllLt  werden,  worauf  durch  hohen  Druck  eine  ebeoe  und  ^läqzende 
Fliehe  hervorgebracht  werden  kann.  Als  FUllmaasea  beantzt  man  die  Äppretnrmittel ,  meist  Substanzen, 
die  sich  durch  ihre  klebenden  Eigenschaften  in  den  Poren  festsetzen,  wie  Weizen-  und  Kartoffelstärke 
(Dextrin),  Leim  u.  a.  w.;  daa  Glütten  findet  auf  Pressen,  Haugeln,  Kalandern  u.  a.  w.  statt. 

Zum  ImprSgniren  der  Stoffe  mit  dem 
Äppretannittel  bedient  man  sich  oft  der  Stärke- 
maachinen  (Paddingmaschinen).  Fig.  919  zeigt  eine 
Doppel-Paddingmaschine  aus  der  Haachinenfabrik 
von  K.  Specker  in  Wien,  die  einmal  znm  ein- 
und  beiderseitigen  Stärken  von  Geweben  aller  Art, 
dann  aber  auch  zum  Auswaschen  oder  Spülen,  so- 
wie znm  BUuen  derselben  dient.  Soll  ganz  satt 
gestärkt  werden,  so  gelangt  die  Waare  von  d  ans 
tiber  die  Leitwalzen  b  in  den  Stärketrog  und  geht 
aber  die  Walzen  rg  und  r-,  zwischen  das  erste 
Quetsch  walzeupaar  o,  wo  die  Stärke  mehr  ins  Innere 

des  Gewebes  hineingepresst  wird.    Ueber  die  Leit-  ri,.  »u, 

waleen  r« ,  rj  und  rj  geht  die  Waare  in  die  zweite 

Abtheilung  des  Kastens  nnd  kommt  ttber  die  Walzen  ri,  r  zwischen  das  zweite  Quetschwalzenpaar  o, 
wickelt  sich  dann  anf  die  Walze  M  oder  gelangt  zu  dem  Fachapparate  Vi,  w.  Jede  der  beiden  combi- 
nirten  Haschinen  wird  einzeln  fllr  sich  benutzt,  wenn  die  Waare  nicht  so  satt  gestärkt  werden  soll.  Das 
Gewebe  gelangt  dann  auf  der  rechten  Seite  der  Hasohine  von  dem  ersten  Quetsch walzenpaare  Über  die 
Leitwalze  b  zu  dem  Fachapparat;  auf  der  linken  Seite  der  Haschine  geht  das  Gewebe,  von  A  kommend, 
Über  ri,  r  zwischen  das  Quetschwalzenpaar  nnd  wickelt  sich  bei  M  auf. 

Von  den  Haschinen  zum  Glätten  der  Gewebe,  den  Pressen,  Mangen  und  Calandern,  sind 
die  letzteren  die  wichtigsten  nnd  am  meisten  angewendeten  und  werden  eingetheilt  in  Stoss-  und  Druck- 
calander.  Die  Dmckcalander  bestehen  aus  einem  oder  mehreren  Walzenpaaren,  zwischen  denen  das  etwas  - 
angefeuchtete  ibemopste)  Gewebe  hindurchgeht  und  die  mehr  oder  weniger  stark  gegeneinander  geprcsst 
werden.  Die  Walzen  werden  theils  ans  Metall,  theils  aus  Papier  oder  auch  ans  fein  zertheilt«m  Holze  an- 
gefertigt; die  Oberfläche  derselben  mnss  vor  allem  eine  grosse  Glätte  besitzen. 

In  Fig.  9  2  0  ist  ein  Frictionscalander  mit  drei  Walzen  von  K.Specker 
in  Wien  veranschaulicht;  derselbe  dient  zum  Glätten  stärkerer  baumwollener 
Gewebe.  Die  unterste  Welle  r  der  Maschine  besteht  aus  Gusseisen  und  wird 
mit  Dampf  geheizt,  während  die  zweite  Walze  h  aus  Papier  besteht  und 
die  oberste  eine  mit  Dampf  geheizte  Hartgusawalze  ist,  welche  der  Waare 
den  Glanz  ertbeilt.  Die  Anordnung  der  Dampfbeizungsröhrcn  und  Absperr- 
ventile ist  aus  der  Zeichnung  ohne  weiteres  klar.  Die  sämmtlicben  Waisen 
der  Maschine  schleifen  aufeinander,  und  nm  dies  zu  bewirken,  ist  auf  der 
obersten  Eeizwalze,  von  der  aus  der  Antrieb  erfolgt,  ein  kleineres  Zahnrad  l 
angebracht,  welches  mittelst  des  Zwischenrades  JH  das  grössere  Rad  N  der 
unteren  Walze  i  in  langsamere  Umdrehung  versetzt.  Das  Uebersetzungs- 
verhältniss  von  /,  zu  N  kann  nun  durch  Anwendung  verschiedener  Räder 
beliebig  verändert  werden,  da  das  Zwischenrad  M  in  allen  möglichen  Lagen 
durch  die  stellbare  Schiene  o  zu  befestigen  ist  und  somit  den  richtigen  Ein- 
griff vermittelt.  Infolge  der  verschiedenen  Umfangsgeschwindigkeit  von  / 
und  i  tritt  ein  Schleifen  der  drei  Walzen  an  ihren  Berührungsflächen  ein, 
indem  die  mittlere  Walze  b  eine  Umfangsgeschwindigkeit  annimmt,  welche 
zwischen  derjenigen  von  L  und  i  die  Mitte  hält.  Hierdurch  erhält  das  Ge- 
webe einen  starken  Glanz.  Der  Druck  anf  die  oberste  Walze  wird  von  den  pj^,  «jq. 
veränderlichen  Gewichten  C  durch  die  Hebel  a  und  d  nnd  die  Zugstangen  G 

übertragen.  Der  guaseiserne  Hebel  ä  trägt  bei  s  einen  drehbaren  schmiedeeisernen  Stift,  welcher  der 
Scliranbe  E  als  Mutter  dient.  Anf  diese  Weise  kann  die  Lage  des  unteren  Hebels  a  in  Bezug  anf  die 
Walzen  regulirt  werden,  wenn  die  Papierwalze  beim  Abdrehen  kleiner  wird.  Die  Aufwindewalze  p  wird 
durch  einen  Riementrieb  von  der  unteren  Welle  aus  in  Bewegung  gesetzt  nnd  kann  mittelst  des  Hebels  7 
aus-  und  eingekuppelt  werden. 

Eine  Circnlar-  oder  Walzenpresamaschine  von  Ernst  Gessner  in  Aue  in  Sachsen  ist 
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durch  Fi^.  921  dargestellt.  Die  Maschiae  besteht  im  weseotlichen  aus  einem  Preascylinder  C  und  zwei 
PressmuldeD  MM,  die  in  dem  im  Gestell  A  anf  Bolzen  beweglichen  Armen  B  und  B^  gelagert  sind.  Durch 
eine  gussttthlerne  gehärtete  Spaonfeder  werden  die  Arme  B  und  Bi  verbunden  nnd  somit  die  Halden  an 
den  PresBcylinder  gepresst;  durch  die  Mutter  m  ist  ein  Regnliren 
dieses  Federdrackes  ermöglicht.  Die  Schneckenräder  n,  in  welche 
die  anf  der  Welle  S  sitzenden  Schnecken  eingreifen,  dienen  zum 
Anziehen  und  Loslassen  der  Arme  B,  B^.  Ein  aus  bestem  Neu- 
silber hergestellter,  die  beiden  Hulden  verbindender  Presspan  ist 
an  der  einen  Mulde  M  und  an  der  Schaftwelle  befestigt  und  er- 
hält durch  letztere  eine  beliebig  straffe,  federnde  Spannung.  Die 
Preesmulden  und  der  Presspan  haben  den  zu  pressenden  Stoff  an 
den  Cjlinder  zu  drttcken,  während  dieses  Druckes  den  Stoff  zu  er- 
wärmen und  eventuell  wieder  abzukühlen.  Zu  diesem  Zwecke  wer- 
den die  hohlen  Halden  durch  Dampf  erwärmt;  die  zweite  Mulde, 
welche  die  Waare  zuletzt  passirt,  lässt  sich  auch  als  kalte  Mulde 
gebrauchen.  OewShnlich  ist  der  Presscylinder  auch  hohl  und  kann 
dann  durch  Dampf  erwärmt  oder  durch  Wasser  abgektthlt  werden ; 
derselbe  ist  mit  Wollfilz  überzogen  und  dadurch  befUhigt,  die  an- 
gepresste  Waare  sicher  mit  fortzubewegen.  Der  zu  pressende  Stoff 
geht  in  der  Pfeilrichtong  Über  die  Stellriegel  o  an  die  Bfirsten- 
walze  Z,  durch  die  Verbiudungsriegel  ii,  Aber  die  Welle  /  und 
Spannrolle  K  zur  Pressmulde  M  und  zum  Cylinder  C,  geht  dann 
gepresst  über  die  Leitwelle  p  and  wird  darauf  aufgewickelt  oder 
gefaltet. 
P,    gj,  Die  Bflrstenwalze  Z  hat  Fest-  und  Losscheibe,  erhält  den  An- 

trieb durch  Riemen  und  Überträgt  mittelst  der  Räder  r\ — r^  die 
Bewegung  auf  den  Presscylinder.  Die  Haschine  kann  auch  mit  Dampfapparat  versehen  werden,  sodass  ^so 
das  Bürsten,  Dämpfen  und  Pressen  in  derselben  kurzen  Zeit  erfolgt. 

Um  Waaren  mit  Leisten   in  verschiedener  Breite  za  pressen,   wird   ein  verstellbarer,   schmälerer 
Presscylinder  mit  entsprechend  langen  Wellzapfen  angewendet. 

5.  Walkmaschinen. 

Denjenigen  Process,  welchen  man  ein  Gewebe  durchmachen  lässt,  vsa  durch  eine  Verfilzung  der 
Wollhärchen  auf  beiden  Oberflächen  eine  das  Gewebe  selbst  verdeckende  Filzbekleidung  zu  erhalten,  nennt 
man  Walken.     Die  wirkenden  Momente   bei  diesem  Verfahren  sind  theila  chemischer,  theils  mechanischer 
(  Natur,  indem  man  die  zu  walkenden  Gewebe 

'■  anter   Zuhilfenahme   von    Wärme    und    der 

Walkflüssigkeit  in  den  Walkmaschinen  einem 
fortgesetzten  Drttcken,  Schieben  und  Stossen 
aussetzt.  Man  unterscheidet  Hammer-  und 
Walzenwalkmaschinen.  Die  Hammerwalken, 
auch  Walkmühlen  genannt,  bestehen  ans 
schweren  hölzernen  Hämmern,  welche  mittelst 
einer  Daumenwelle  gehoben  werden,  um  beim 
Niederfallen  das  in  einem  offenen  Behälter 
liegende  durchnäaste  und  znsammengebltete 
Tuch  durch  ihr  Gewicht  zu  quetschen.  Da- 
mit alle  Stellen  des  Tuches  eine  gleich- 
massige  Bearbeitung  erfahren,  bewirken  die 
Hämmer  durch  ihre  trepp enfiürmige  Abstafang 
im  Verein  mit  den  eigenthUmlich  geformten 
Seitenwänden  des  Walkkastens  ein  fortwäh- 
rendes Umwenden  des  Stoffes.  Die  älteste 
Fig  en— sn  Constmction   der  Hammerwalken   ist  gleich 

derjenigen  der  Packetwaschmaschinen,  von 
denen  wir  in  Fig.  89 1  u.  892  auf  Seite  232  eine  Abbildung  brachten.  Die  neueren  Constructioneu  vermeiden 
die  heftig  stossende  Wirkung  der  Walkhämmer  nnd  geben  denselben  eine  mehr  schiebende  und  knetende 
Bewegung. 

unsere  Figuren  922 — 923  veranschaulichen  eine  Hammerwalke  von  Oscar  Schimmel  &.  Co.  in 
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Chemnite.  Die  sich  um  g  drehenden  Hilmmer  u  und  t>  werden  von  der  Kurbelwelle  c  ans  mittelst  der 
Zugstangen  d  und  der  Hebel  e,  f  in  schwingende  Bewegung  versetzt.  In  den  Räumen  /,  m  befindet  sieh 
das  zu  walkende  Tuch  mit  der  WaschflUsaigkeit ;  letztere  besteht  ans  einer  Mischnng  voo  Wasser,  Urin, 
Walkerde  und  Seife.  Mittelst  des  Hahnes  q  wird  der  durch  p  stattfindende  regenartige  Zufluss  von  warmem 
oder  kaltem  Wasser  regnlirt  Soll  in  kochender  WalkflOssigkeit  ge- 
walkt werden,  so  wird  durch  c  Dampf  zugelassen;  der  Waaserabfiuss 
findet  bei  r  statt 

Die  in  Fig.  924—925  dargestellte  Stsmpfwalke  nach  einer 
franzSsischen  Construction  besteht  aus  den  zwei  Stampfen  m  und  c,  die 
durch  Pleuelstangen  direct  mit  der  Kurbelwelle  verbunden  sind  und 
so  beim  Drehen  der  Welle  eine  auf-  und  abgehende  Bewegung  er- 
halten. Die  beiden  geneigt  angebrachten  Lenkeratangen  e  sorgen  da- 
fUr,  dass  die  Stampfen  selbst  ihre  Bahn  nicht  verlassen  können.    Diese 

Walken   eignen  sich  namentlich  für  leichtere  Gewebe,   während  man  ^_ 

fttr  ganz  schwere  Stoffe  die  oben  erwfthnten  Walken  mit  freifallenden  '7^—  :;;;.-■        ^IJ^*^ 

Stampfen  verwenden  mnsa.  ;  I  1  7~|      ■' *~'^lft  ^^ 

Die  Walzenwalken,  bei  denen  die  wirkenden  Theile  Walzen         =       ;  i    '    11     '-^^^^^'H 
sind,  haben  namentlich  den  Vortheil  vor  den  Hammer  walken,  dass  sie  ■  J  Jjj— r-"Ji.  _:?^*^i^ 

einmal  das  Tuch  viel  gleich  massiger  walken  und  dann  keine  so  lästigen  --^  T-~^^n^^^=t 

Erschdtterungen  verursachen,  wie  die  Hamm  er  walken.  Fig.  a!i  n.  -j-a. 

Fig.  926  —  928  veranschaulichen  eine  Walzenwalke  mit  Ge- 
wichtsdruck, System  W.  Rottomley.     Die  Walke  besteht  im  wesentlichen  ans  dem  Walkstock  D,   dem 
EinUnfapparat  A,  dem  eigentlichen  Walkapparat  B  und  dem  Stauchapparat  C. 

Der  Einlaufap parat  wird  gebildet 
durch  die  horizontale  Walze  b,  die  verUcalen 
Walzen  c,  c  und  durch  zwei  aufeinander- 
laufende  Press  walzen  d,  di.  Von  den  Walzen 
c,  c  dreht  sich  die  eine  in  festen,  die  andere 
in  nach  der  Seite  verschiebbaren  Lagern.  Die 
Walze  d  ist  mittelst  des  Gewichtes  /*  und  des 
Hebelwerkes  einem  Drucke  ausgesetzt;  die 
Welle  der  Walze  di  trtgt  eine  Riemenscheibe  A, 
welche  von  der  Scheibe  g  betrieben  wird, 
Soll  das  Gewebe  zwischen  dem  Walkapparat 
und  den  Presswalzen  gestreckt  werden,  so 
wird  die  Druckrolte  i  mittelst  des  Hebels  k 
von  den  Rinnen  der  Scheiben  g,  h  entfernt, 
bis  derselbe  gleitet.  Wird  nun  das  Gewicht  f 
nach  Bedarf  verschoben,  so  wird  das  durch 
den  Walkapparat  angezogene  Tuch  an  Stelle 
des  Riemens  die  Presswalzen  zur  Drehung 
bringen  und  in  einem,  dem  Drucke  des  Ge- 
wichtes entsprechenden  Grade  gedehnt  wer- 
den. Die  beiden  Seiten  der  Oeffhnng  der 
Brille  e  werden  von  Glasstäben  gebildet,  die 
verschiebbar  sind,  nm  den  Durchgang  er- 
weitern oder  verengen  zu  können.  Die  durch 
Zahnräder  miteinander  in  Verbindung  stehen- 
den Walzen  y,  yi  des  Walkapparates  be- 
stehen ans  hohlen  gusseisernen  Cylindern,  in  i^g.  nb-w&. 
die     scbwalbenscbwanzförmige     Holzklötze 

(Weissbuchenhok)  eingeschoben  sind.    Der  Druck  der  oberen  Walze  y  wird  durch  das  Gewicht  /  und  das 
Hebelwerk  hervorgebracht. 

Die  Theile  des  Stauchapparates  C,  die  Platte  o,  Rolle  q  und  Klappe  n  sind  mit  zwei  beweglichen 
Armen  an  die  Welle  der  oberen  Walkwalze  angehängt.  Die  in  den  Anfbängearmen  bewegliche  Rolle  q 
linft  auf  der  Ganalbabn  r  and  wird  durch  das  verschiebbare  Gewicht  m  und  den  Hebel  auf  dieselbe  nieder- 
gedrückt. Der  Entfaltungsapparat  F  besteht  aus  zwei  ringförmig  eingedrehten  Holzwalzen,  welche  sich 
verstellen  lassen,  um  die  Durchgangsspalte  zn  verengen  oder  zn  erweitern. 

Hmndb.  i.  UaMh-CoMtt.  UI.  31 


^C.  Maschinen  zum  Falten  und  Messen  der  Gewebe. 

Nachdem  die  Gewebe  mit  Hilfe  der  vorstehend  beaciiriebenen  Maschinen  fertig  gestellt  sind,  er- 
übrigt es  noch,  dieselben  in  der  flir  den  Gebrauch  passenden  Weise  zusammenzufalten  und  zQ  messen. 
Während  diese  Operationen  bis  in  die  neuere  Zeit  durchweg  mit 
der  Hand  ausgeführt  wurden  und  die  gemachten  Versuche,  die- 
selben durch  Maschinen  ausfahren  zu  lassen,  ohne  Erfolg  waren, 
kommen  in  neuester  Zeit  die  hierzu  dienenden  Maschinen  mehr 
in  Aufnahme.  Wir  stellen  in  den  Fig.  929—931  eine  Maschine 
zum  Falten  und  Aufwickeln  von  Geweben  aus  der  Fabrik  von 
E.  Weber  &  Co.  in  Rheine  a.  d.  Ems  dar,  welche  die  Stoffe  in 
der  Breite  doppelt  legt  und  dann  aufwickelt.  Zwischen  zwei 
gnsseisemen  Gestellen  f  sind  zwei  Breter  A  und  B  angebracht, 
von  welch  letzteren  auf  A  das  zu  faltende  und  aufzuwickelnde 
Gewebe  gelegt  wird,  während  ß  mit  einer  fallthürartigen,  läng- 
lich dreikantigen  Oeffnung  versehen  ist,  die  durch  eine  Klappe  A* 
verschlossen  wird;  letztere  paeet  jedoch  nicht  genau  in  den  Aus- 
schnitt, sondern  hat  an  den  langen  Dreiecksaeiten  2  mm  Spiel- 
raum. An  der  schmalen  Seite  in  zwei  Scharnieren  b  hängend, 
lässt  eich  diese  Klappe  mittelst  des  Hebels  c  heben  und  senken. 
Zur  Führung  der  Kanten  des  Gewebes  sind  unter  dem  Brete  B 
zwei  durch  Schrauben  verstellbare  Tempel  e  angebracht;  von 
Fig.  SU-«».  den  Walzen  d  ia  g  kann  die  obere  verschiebbare  durch  das  Ge- 

wicht t  einen  verschieden  starken  Drnck  erhalten.  Soll  nun  ein 
Stück  Zeug  gefaltet  werden,  so  steckt  man  das  Ende  desselben  von  unten  ans  mit  der  Hand  durch  die 
Klappe  in  B,  gleichzeitig  die  Kanten  des  Gewebes  durch  die  unter  der  Platte  ß  Uegenden  Tempel  e  ziehend, 
lieber  dem  Brete  wird  dann  das  Ende  des  Stückes  mit  der'  Hand  zusammengefaltet  und  zwischen  die 
Walzen  rf,  ff  gebracht. 

Das  Gewebe  geht  dann  Über  drei  Spannstangen  H  und  über  die  Messwalze  W  nach  dem  Wickel- 
baum /,  an  dem  ee  mit  dem  einem  Ende  befestigt  wird.  Das  Abnehmen  des  aufgerollten  Stoffes  vom 
Wickelbaum  ist  leicht  zu  bewerkstelligen,  da  letzterer  konisch  ist  und  mit  einer  Spirale  versehen,  sodass 
man  nur  nOthig  hat,  den  Wickelbaam  einerseits  aus  dem  Lager  zu  heben  und  der  Achse  eine  entgegen- 
gesetzte Drehung  wie  beim  Aufrollen  zu  geben. 
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Vin.  Bäder  und  Waschanstalten. 


A.  Bäder. 

Während  bei  den  Phönicieni;  Griechen  und  später  bei  den  Römern  die  Bäder  und  besonders  die 
öffentlichen  Bäder  allgemein  in  Gebrauch  waren  und  mitunter  die  grossartigsten  Dimensionen  besassen,  ist 
bei  uns  erst  in  neuerer  Zeit  auf  den  Bau  von  öffentlichen  Bädern  einerseits  und  die  Einrichtung  von  Bade- 
zimmern in  der  eigenen  Wohnung  anderseits  ein  grösserer  Werth  gelegt  worden.  Wenn  nun  auch  zu  letzterer 
Einrichtung;  und  wäre  dieselbe  noch  so  einfach,  immerhin  ein  gewisser  Wohlstand  erforderlich  ist,  so  ist 
doch  in  heutiger  Zeit  in  fast  allen  mittleren  und  grösseren  Städten  durch  Einrichtung  von  öffentlichen  Bade- 
anstalten auch  der  ärmeren  Volksclasse  Gelegenheit  geboten;  die  der  Gesundheit  so  dienlichen  Bäder  für 
einen  verhältnissmässig  billigen  Preis  besuchen  zu  können. 

Bei  dem  grossen  EinflusS;  welchen  regelmässig  genommene  Bäder  auf  die  Gesundheit  des  Menschen 
haben ;  sollte  eigentlich  in  keiner  Stadt  eine  derartige  Einrichtung  fehlen ,  umsomehr  da  nach  gemachten 
Erfahrungen  ein  rationell  angelegtes  Bad  fast  immer  gut  prosperirt. 

Die  grossartigsten  Badeeinrichtungen  aller  Zeiten  hatte  wohl  das  alte  Rom,  welches  in  seiner  Glanz- 
periode tlber  500  Bäder  besasS;  unter  welchen  die  Bäder  des  Antonius  Garacalla  mit  1600  und  die  des 
Diocletian  mit  tlber  3000  Marmorsitzen  den  ersten  Rang  einnahmen  und  zu  bestimmten  Tagesstunden  selbst 
dem  Sclaven  und  dem  Bettler  zur  freien  Benutzung  offen  standen. 

Unsere  modernen  Badeeinrichtungen  zerfallen  hauptsächlich  in  folgende  Bäderarten:  1.  Wannenbad; 
2.  Schwimmbad.  3.  Russisches  Dampfbad.  4.  Douchebad.  5.  Trockenes  Schwitzbad.  6.  Luftbad.  7.  Rö- 
misch-irisches Bad. 

Wannenbäder. 

Bei  Einrichtung  eines  besonderen  Badezimmers  ist  stets  darauf  Acht  zu  gebeu;  dass  sich  dasselbe 
in  unmittelbarer  Nähe  des  Schlafzimmers  befinde  und  ausserdem  die  Communication  zwischen  beiden  Räumen 
kemem  Luftzuge  ausgesetzt  sei ;  femer  ist  dafür  Sorge  zu  trageu;  dass  die  Zu-  und  Abflussröhren  der  Bade- 
wannen nicht  in  solche  Wände  gelegt  werden;  wo  sie  im  Winter  der  Gefahr  des  Gefrierens  ausgesetzt  sind. 
Bei  Anwendung  von  transportablen  Badewannen  ist  ein  besonderes  Badezimmer  nicht  unumgänglich  erfor- 
derlich; man  kann  die  Wannen  vielmehr  gleich  im  Schlafzimmer  selbst  aufstellen.  Die  jetzt  gebräuchlichen 
Badewannen  sind  in  den  meisten  Fällen  mit  einem  kleinen  Ofen  verbunden;  welcher  entweder  direct  im 
Wasser  steht  und  in  diesem  Falle  gewöhnlich  von  Kupfer  hergestellt  ist  und  nattlrlich  wasserdicht  ver- 
schlossen sein  musS;  oder  aber  auch  aussen  an  der  Badewanne  befestigt  ist. 

In  Figur  22  und  23  Tafel  20  ist  die  Anlage  einer  Privat  -  Badeeinrichtung  dargestellt;  es  ist  in 
der  Fig.  23  A  ein  gemauertes;  cementirtes  oder  mit  polirten  Marmorplatten  ausgelegtes  Bassin  von  1400  mm 
Länge;  580  mm  Breite  und  560  mm  TiefC;  in  welches  zum  bequemeren  Hereinsteigen  die  Treppe  B  hin- 
einführt. Eine  Wasserleitung  von  26  mm  lichtem  Durchmesser  (für  ein  einzelnes  Bassin)  führt  das  kalte 
Wasser  entweder  aus  einer  Wasserleitung  oder;  wenn  solche  nicht  vorhanden;  aus  einem  Reservoir;  welches 
ca.  10  Meter  höher  liegt;  zu  dem  dreifachen  Ventilstttck  a^  b,  e.  Oeffnet  man  das  Ventil  a,  so  strömt 
das  kalte  Wasser  durch  das  Rohr  J)  direct  in  das  Bassin;  öffnet  man  Ventil  e,  so  dringt  das  Wasser  durch 
das  Rohr  d  in  den  Ofen  ff  ein  und  verdrängt  ein  entsprechendes  Quantum  warmen  Wassers  aus  demselben; 
welches  durch  das  Rohr  E  zum  Bassin  gelangt.  Wenn  man  das  Ventil  b  öffnet;  dringt  das  Wasser  in  das 
Rohr  F  und  fällt  durch  die  Brause  C  als  kalte  Douche  auf  den  Kopf  des  Badenden  nieder.  Der  Heiz- 
kessel ff  ist  ein  einfaches  cylindrisches  KupfergefKsS;  welches  auf  dem  eigentlichen  Heizofen  befestigt  ist ; 
von  dem  letzteren  geht  das  Heizrohr;  durch  welches  die  Verbrennungsgase  entweichen;  mitten  durch  den 
Eupferkessel  ff.  Die  einzelnen  Ventile  werden  mit  den  entsprechenden  Bezeichnungen  wanU;  kalt  und 
Douche  versehen  und  kann  man  durch  Oeffnen  des  einen  oder  anderen  Ventils  das  Wasser  im  Bassin  stets 
auf  der  gewünschten  Temperatur  erhalten.  Am  Boden  des  Bassins  ist  ein  Ablassventil  angebracht;  durch 
welches  man  das  gebrauchte  Wasser  ablassen  kann.  —  Die  Figuren  18  —  22  zeigen  die  Anordnung  und 
Aufstellung  gewöhnlicher  über  dem  Boden  stehender  Badewannen.  Gewöhnlich  werden  dieselben  aus  starkem 
Zinkblech  angefertigt  und  erhalten  der  Stabilität  wegen  eine  40  mm  starke^  von  den  Blechrändern  einge- 
fasste  Holzunterlage  und  einen  50  mm  hohen  und  35 — 40  mm  starken  Holzring;  um  welchen  der  obere 
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Rand  der  Zinkwanne  herumgebogen  wird.  Der  Boden  aus  Zinkblech  wird  besonders  in  die  Wanne  gelöthet. 
Die  Figuren  18  —  20  zeigen  die  Anordnung  der  Einlassventile  für  den  Fall,  wo  2  Wannen  an  einer 
zwischen  beiden  liegenden  Holzwand  aufgestellt  werden,  wie  solches  in  Badeanstalten  meistens  der  Fall  ist. 

Das  warme  Wasser  tritt  bei  dieser  Anordnung  durch  das  Rohr  ^,  das  kalte  durch  das  Rohr  K 
in  zwei  Rohrkreuzstttcke  ein,  welche  wieder  mit  den  Ventilen  Cy  C\j  (h  und  Ca  in  Verbindung  stehen  und 
somit  gestatten,  auf  jeder  Seite  der  Wand  warmes  und  kaltes  Wasser  nach  Belieben  in  die  Wannen  einzu- 
lassen. Aus  den  Ventilen  gelangt  das  Wasser  jedoch  nicht  direct  in  die  Wannen,  sondern  tritt  zunächst 
in  die  Blechkästen  By  welche  mit  den  Wannen  durch  breite,  mit  einem  feinen  Drahtsieb  verschlossene  Oeff- 
nungen  in  Verbindung  stehen.  Durch  diese  Kammern  wird  bezweckt,  das  eintretende  heisse  oder  kalte 
Wasser  auf  eine  mittlere  Temperatur  zu  bringen,  indem  sich  das  eintretende  Wasser  mit  dem  in  dem  Kasten 
befindlichen  Wasser  mischt  und  somit  entweder  abgekühlt  oder  erwärmt  wird.  Durch  das  Ablassventil  D 
und  das  Rohr  C  tritt  das  Wasser  in  das  Hauptableitungsrohr  F, 

Im  Privatgebrauch  wird  man  wohl  stets  eine  Badewanne  in  der  Weise  an  einer  Mauer  aufstellen, 
wie  es  Fig.  21  zeigt;  es  ist  hier  die  Einrichtung  ganz  dieselbe,  nur  fallen  die  Kreuzsttlcke  fort 

Das  Sohwimmbad 

ist  gewöhnlich  ein  mehr  oder  weniger  grosses  ausgemauertes  und  cementirtes  Bassin,  welches  an  der  einen 
Seite  ziemlich  seicht  ist  und  nach  der  anderen  Seite  zu  sich  mehr  und  mehr  vertieft ;  dasselbe  ist  gewöhnlich 
von  den  Auskleidezellen  umgeben  und  mit  Sprungbretern  und  sonstigen  Vorrichtungen  versehen. 

Bas  russische  Dampfbad. 

Das  sogenannte  russische  Dampfbad  ist  ein  Raum,  in  welchem  durch  Wasserdämpfe  eine  Temperatur 
von  40 — 50  ®  R.  erzeugt  wird.  Die  durch  denselben  hervorgerufene  Einwirkung  auf  den  Badenden  wird 
durch  kräftiges  Frottiren  noch  verstärkt.  Gewöhnlich  wird  der  Badende  nicht  gleich  der  höchsten  Tem- 
peratur ausgesetzt,  sondern  allmählich  in  immer  intensiver  geheizte  Räume  gebracht.  Das  Dampfbad  ist 
jetzt  nur  wenig  mehr  gebräuchlich,  da  derselbe  Zweck  durch  das  später  beschriebene  römisch-irische  Bad 
in  viel  vollkommenerer  und  angenehmerer  Weise  erzielt  wird. 

Trockene  Schwitzbäder 

sind  ebenfalls  eine  bei  den  römisch-irischen  Bädern  näher  erwähnte  Badeform. 

Luftbäder 

oder  sogenannte  pneumatische  Bäder  bestehen  darin  ^  dass  der  Badende  in  einem  luftdicht  verschlossenen 
Raum  verdichtete  Luft  einathmen  muss. 

Eömisch-iriflohe  Bäder. 

Diese  Bäder  waren  in  etwas  anderer  Form  schon  bei  den  Römern  in  Gebrauch  und  wurden  von 
einem  irischen  Arzte  Dr.  Barter  zuerst  in  seiner  Heimath  eingeführt,  wobei  sich  jedoch  herausstellte,  dass 
das,  was  ftlr  Rom  und  den  Orient  passte,  für  das  irische  KUma  nicht  ganz  zweckmässig  war.  Dr.  Barter 
modificirte  daher  das  römische  Badeverfahren  in  verschiedenen  Punkten,  woher  auch  der  Name  römisch- 
irisches Bad  stammt.  In  Grossbrittanien  hat  sich  dieses  Verfahren  in  kurzer  Zeit  sehr  eingebürgert,  sodass  in 
grösseren  Städten  sehr  bald  die  Benutzung  derartiger  Bäder  allgemeine  Verbreitung  fand.  In  London  sollen 
zur  Zeit  nicht  weniger  als  40  römisch-irische  Bäder  bestehen. 

In  Deutschland  wurde  das  erste  derartige  Bad  im  Jahre  1860  von  einem  Dr.  Luther  in  Nuders- 
dorf  bei  Wittenberg  gebaut  und  sind  seitdem  in  grösseren  Städten  schon  sehr  viele  errichtet  worden.  Das 
römisch-irische  Bad  ist  eine  Zusammensetzung  der  meisten  oben  besprochenen  Bade-Methoden  und  erfordert 
daher  auch  eine  Reihe  verschiedener  Räumlichkeiten,  mindestens  aber  deren  drei. 

In  dem  ersten  dieser  Räume,  dem  Frigidarium  oder  Apoditerium  der  Römer,  entkleidet 
sich  der  Badende  und  begiebt  sich,  nachdem  er  seine  Füsse  zum  Schutz  gegen  die  Hitze  des  Fussbodens 
mit  hölzernen  Sandalen  versehen,  in  den  zweiten  Raum,  das  sogenannte  Tepidarium  der  Römer,  wo- 
selbst eine  massig  feuchte  Temperatur  von  ca.  35 ^  R.  herrscht.  Gewöhnlich  wird  dieser  Raum  ziemlich 
dunkel  gehalten,  was  einen  beruhigenden  Einfluss  auf  das  Nervensystem  ausüben  soll.  Nachdem  der  Ba- 
dende sich  so  lange  in  diesem  Räume  aufgehalten  hat,  bis  er  den  Ausbruch  eines  gelinden  Seh  weisses 
verspürt,  tritt  er  in  den  nächsten,  von  den  Römern  Sudatorium  genannten  Raum.  In  diesem  ist, 
entgegen  den  alten  ttlrkischen  Bädern,  wo  eine  Temperatur  von  40 — 50^  durch  Wasserdämpfe  hervorge- 
bracht wurde,  die  hier  gewöhnliche  Temperatur  von  ca.  50 ^  nur  durch  heisse  Luft  erzeugt  In  den  neueren 
Bädern  ist  die  Einrichtung  jedoch  eine  bedeutend  vollkommenere  als  wie  vorstehend  beschrieben,  da  in  den- 
selben dafür  gesorgt  ist,  dass  der  Uebergang  zu  den  höchsten  Temperaturgraden  nur  allmählich  vermittelt 
und  die  Wirkung  des  Bades   noch  durch  mannigfaltige  Douchen  und  Abreibungen,  Massage  und  Wasser- 
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bftder  ontersttttzt  wird.  Die  Wirkung  des  römisch  -  irischen  Bades  basirt  darauf  ^  dass  dnrch  nasse  und 
trockene  Hitze  eine  starke  Transpiration  hervorgerufen  wird,  wodurch  ein  beschleunigter  Stoffwechsel  ein- 
tritt und  die  Poren  der  Haut  sämmtlich  geöffnet  werden  und  somit  eine  vollständige  Reinigung  der  Haut 
stattfindet. 

Die  öffentlichen  Bäder  sind  in  geschlossene  und  Fiussbäder  einzutheilen;  die  ersteren  sind  zwar 
sehr  oft  mit  einem  Schwimmbassin  versehen  ^  doch  wird  der  grösste  Theil  ihrer  Räumlichkeiten  von  den 
Zellen -y  Dampf-  und  römisch  -  irischen  Bädern  in  Anspruch  genommen;  während  Flussbäder  meistens  sehr 
wenige  oder  gar  keine  Badezellen  ^  dagegen  ein  sehr  grosses  Schwimmbassin  haben.  Wir  wollen  jetzt 
einige  Badeanstalten  beider  Arten  schildern. 

1.  Geschlossene  Badeanstalten. 

Eins  der  besteingerichteten  Bäder  Berlins  ist  das  Admiralsgarten-Bad,  welches  an  der 
Friedrichstrasse  102  in  Berlin  gelegen  ist  und  von  welchem  wir  auf  Tafel  20;  Fig.  1 — 4  verschiedene  An- 
sichten geben.  Die  Front  des  Gebäudes  ist  eine  sehr  schmale,  doch  dehnt  sich  das  hinter  demselben 
liegende  Grundstück;  in  Gestalt  eines  RechteckS;  ganz  bedeutend  aus.  Dasselbe  ist  ungefähr  26  Ar  gross 
und  war  früher  zum  grössten  Theil  ein  offener  Concertgarten ;  jetzt  ist  das  ganze  Grundstück  von  Bauten 
der  Badeanstalt  bedeckt. 

Von  der  Strasse  eintretend  gelangt  der  Besucher  zuerst  in  eine  mit  Glas  bedeckte  und  mit  Topf- 
gewächsen gezierte  Eingangshalle  Ay  durch  welche  er  in  ein  elegantes  mit  Marmorsäulen  geschmücktes 
Vestibül  B  tritt.  Dasselbe  hat  grosse  Spiegelscheiben;  durch  welche  man  in  den  Glassalon  und  Palmen- 
garten G  sieht;  letzterer  ist  ein  geschmi^ckvoll  decorirter  Raum  von  ca.  16  m  Höhe  und  etwa  5400  Kubik- 
meter Inhalt.  Neben  dem  Vestibül  befindet  sich  links  die  Casse  D  und  rechts  der  Eingang  zu  den  Mineral- 
bädern F  und  zu  den  oberen  Räumen  durch  das  Treppenhaus  C.  Neben  dem  Glassalon  liegen  ein  com- 
fortabler  Frisirsalon  E  mit  gesonderten  Abtheilungen  für  Herren  und  Dameu;  die  Warte-Salons  M  und  die 
Billardsäle  G^.  Die  Restauration  ist  in  dem  mit  ^i  bezeichneten  Räume  untergebracht.  J  ist  ein  Warte- 
zimmer für  die  15  Wannenbäder  1.  Classe  für  Herren.  Die  anderen  links  neben  der  Palmenhalle  liegenden 
Räume ;  sowie  der  Raum  Q  dienen  als  Warteräume  und  Entkleidezimmer  fUr  das  römisch-irische  und  das 
Dampfbad.  In  denselben  sind;  durch  Holzwände  voneinander  getrennt;  31  Auskleidezellen  hergestellt;  man 
gelangt  durch  R  zu  dem  römisch-irischen  Bade  und  durch  U  zu  dem  russischen  Dampfbade. 

Die  Räume  Ry  S  und  T  gehören  zum  römisch-irischen  BadC;  und  zwar  ist  T  das  Sudatorium;  ein 
durch  plastische  Kunstwerke  und  Glasmalereien  künstlerisch  schön  ausgestatteter  Raum.  fF  und  V  sind 
die  Localitäten  des  Dampfbades.  In  dem  Wasch-  und  Kühlsaal  Q  sind;  ausser  den  besten  Brauseapparaten; 
schön  ausgestattete  und  bequem  angelegte  Marmorwannen  angebracht;  die  Auskleidezellen  sind  durch  Teppiche 
von  den  Gängen  geschieden  und  mit  Sopha;  Spiegel  u.  s.  w.  sehr  comfortabel  ausgestattet.  An  zwei  Vor- 
mittagen der  Woche  ist  das  römisch-russische  Bad  den  Damen  reservirt. 

Die  Wannenbäder  2.  Classe  für  Herren  sind  rechts  vom  Palmenhaus  und  sind  45  Zellen  0  vor- 
handen; zu  welchen  man  durch  das  Zimmer  A  gelangt ;  neben  den  Wannenbädern  sind  die  Douchen  P.  Die 
Dampfkessel  Xy  x  liegen  hinter  dem  DampfbadC;  die  Waschküchen  aa  unter  dem  rechten  Flügel  und  die 
Restaurationsküche  bb  unter  dem  Mitteltract  des  Gebäudes. 

Die  Wannenbäder  für  Damen  befinden  sich  in  dem  oberen  Theil  des  Mittel -Gebäudes  und  sind 
15  Zellen  1.  Classe  Oi  und  13  Zellen  2.  Classe  0*t  vorhanden.  Der  Wartesaal  der  Damen  My  liegt  über 
dem  Treppenhaus  und  Vestibül.  Ausserdem  befinden  sich  im  Gebäude  noch  die  Maschinenmeister- Wohnung  d 
und  die  Wohnung  c  des  Restanrateurs. 

Der  Bau  dieses  Bades  wurde  in  den  Jahren  1873 — 74  von  den  Architekten  Baumeister  Kyllmann 
&  Heyden  in  Berlin  ausgeführt 

Auf  derselben  Tafel  ist  in  den  Figuren  9;  10  und  11  der  Dispositionsplan  einer  Badeanstalt 
dargestellt;  wie  solche  von  der  Wiener  Maschinenfabrik  C.  A.  Specker  in  Gross-Canissa  in  Ungarn 
eingerichtet  ist  Bei  Errichtung  dieser  Anstalt  ist  auf  eine  eventuelle  spätere  Vergrösserung  Rücksicht 
genommen.  Dieselbe  ist  sehr  leicht  durch  Hinzufügen  eines  linken  Flügels  zu  bewerkstelligen;  wodurch 
auch  das  ganze  Gebäude  erst  seinen  architektonischen  Abschluss  erreicht 

In  der  Mitte  der  nach  der  Strasse  gelegenen  Front  ist  der  Eingang  bei  Ay  durch  welchen  man 
zunächst  in  den  Vorsaal  B  gelangt;  aus  welchem  man  entweder  durch  C  zu  den  im  linken  Tract  des  Ge- 
bäudes belegenen  Wannenbädern  ^;  oder  durch  D  nach  den  Dampf-  und  Douche-Bädem  0  0\y  oder  end- 
lich durch  £  zu  dem  Vollbade  F  kommt. 

Die  Wannenbäder  sind  mit  Badewannen  von  der  oben  beschriebenen  Construction  (Tafel  20;  Fig.  1 8 
bis  21)  versehen  worden  und  sind;  wie  aus  der  Zeichnung  Fig.  10  ersichtlich;  drei  Zimmer  mit  je  zwei 
und  drei  mit  je  einer  Wanne  vorhanden;  sodass  also  9  Personen  zu  gleicher  Zeit  Wannenbäder  nehmen 
können.     Unter  dem  Giebeldache   des  rechten  Flügels  ist  ein  Kaltwasserreservoir  K  und  ein  etwas  tiefer 
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liegendes  Warm  Wasserreservoir  W  aufgestellt;  durch  die  Leitungen  P  und  Q  sind  die  Reservoirs  mit  den 
einzelnen  Badezellen  verbunden.     Der  lichte  Durchmesser  dieser  beiden  Hauptleitungen  beträgt   50  mm, 
während  die  einzelnen  Zweigleitungen  nur  25  mm  lichten  Rohrdurchmesser  haben.    Aus  dem  Brunnen  y 
werden  die  beiden  Reservoirs  mittelst  einer  doppeltwirkenden  Pumpe  L  gespeist;   letztere  wird  durch  die 
im  gleichen  Räume  liegende  Dampfmaschine  getrieben.   In  demselben  Räume  ist  femer  noch  der  Dampfkessel 
gelagert.    Die  Dampfbäder  0  und  0^  sind  in  zwei  verschiedene  Abtheilungen,  je  eine  flir  Damen  und  für 
Herren  getheilt,  ebenso  die  Douchen  und  Dampfbäder.     Die  Douchebäder  bestehen  aus  4  verschiedenen 
Arten  Douchen  zum  Bespülen  des  Körpers  von  allen  Seiten  mit  warmem  oder  kaltem  Wasser.    Douche  No.  1 
ist  eine  gewöhnliche  Douche,  bei  welcher  ein  beliebig  starker,  kalter  Wasserstrahl  den  Badenden  von  oben 
trifft.     No.  2  ist  ein  ebenfalls  von  oben  durch  eine  Brause  niederströmender  Regen.    No.  3  ist  eine  Ver- 
einigung der  beiden  vorigen  Douchen,  aber  mit  warmem  Strahl  oder  Regen.    No.  4  ist  eine  mit  Schlauch 
und  Spritzrohr  versehene,  von  unten  nach  oben  wirkende  Douche.    e  und  ei  sind  Ealtwasserbäder,  welche 
aus  gemauerten  Cisternen  von  etwa  1200  mm  Wassertiefe  bestehen  und  mit  einer  Treppe  zum  bequemen 
Ein-   und  Aussteigen  versehen  sind.   —  Die  Dampfbäder  M  und  Mi  bestehen  aus  hölzernen,  terrassen- 
förmig erhöhten  und  durchlöcherten  Bühnen,  auf  welchen  sich  der  Badende  niederlegt,  während  von  unten 
her  aus  zwei  Bottichen  Dampf  von  geringer  Spannung  in  grosser  Menge  den  Raum  erfüllt.     Die  Bottiche 
werden  aus  dem  Kaltwasserreservoir  K  gespeist  und  erhalten  den  Dampf  direct  aus  dem  Dampfkessel  durch 
eine  feine,  leicht  regulirbare  Oeffnung.     Die  Spannung  des  Dampfes  lässt  sich  somit  nach  Belieben  ver- 
ringern oder  steigern.    Damit  sich  der  Badende  nach  dem  Bade  abspülen  kann,  befindet  sich  in  jedem  Dampf- 
bade ein  Bottich  von  etwa  1000 — 1200  mm  Tiefe  und  je  eine  Warmwasserdouche.    Erwärmt  werden  diese 
Localitäten  durch  die  beiden  Dampfleitungen  G-i  und  C3.  —  Das  Vollbad  F  ist  ein  ausgemauertes  elliptisch 
geformtes  Bassin  mit  drei  Abtheilungen  von  verschiedenen  Tiefen.     Das  Bassin  wird  aus  einem  höher  ge- 
legenen Reservoir  H  gespeist.     Um  das  Bassin  herum  sind  eine  Anzahl  Auskleidezellen  G  angeordnet,  in 
welchen  sich  die  zum  bequemen  An-  und  Entkleiden  nöthigen  Gegenstände  befinden.    Z  ist  das  Zimmer  des 
Portiers,  der  seine  Wohnung  in  den  Räumen  V  U  hat,  während  der  Verwalter  des  Bades  die  Räume  S  T  bewohnt. 
In  Fig.  24 — 26  geben  wir  einen  Grundriss  und  zwei  Schnittansichten  des  römischen  Bades  in 
Wien;  es  ist  dasselbe  ein  wahres  Luxusbad,  an  welchem  selbst  der  verwöhnteste  Geschmack  nichts  auszu- 
setzen haben  wird.    Das  Bad  wurde  in  den  Jahren  1872 — 73  für  eine  Actien-Gesellschaft  erbaut;  das  Gebäude 
hat  114  m  Frontlänge  und  bedeckt  ein  Areal  von  4990  qm,  der  Bau  desselben  kostete  1 V2  Million  Gulden. 
Die  nach  der  Strasse  zu  gelegene  kleinere  Front  des  Gebäudes  ist  nur  13  m  lang  und  gelangt  man  durch 
den  Eingang  A  zuerst  an  die  links  von  demselben  gelegene  Casse  und  sodann  über  das  Vestibül  C  entweder 
rechts  zu  dem  Herren-  oder  links  zu  dem  Damenbad.   Treten  wir  in  das  Herrenbad^  so  gelangen  wir  zu- 
erst in  ein  mit  Oberlicht  versehenes,  sechseckiges  Entr6e  D  und  aus  diesem  in  einen  Empfangssaal  E  von 
oblonger  Form,   welcher  sowohl  Seiten-  als  auch  Oberlicht  hat.     Dieser  Salon   ist  in  äusserst  geschmack- 
voller und  reicher  Weise  mit  Marmorsäulen,  Karyatiden  und   grösseren  Oelgemälden  geschmückt,  um  bei 
UeberfüUung  des  Bades  den  Wartenden  den  Aufenthalt  so  angenehm  als  möglich  zu  machen.    Rechts  von 
dem  Wartesalon  sind  2  Thüren,  durch  welche  man  in  den  nach  der  Strasse  gelegenen  Auskleideraum  G  G 
tritt,   welcher  in  4  Etagen  400  Auskleide  -  Cabinen  für  Herren  enthält.    In  jeder  dieser  Gabinen  befindet 
sich  ein  Spiegel,  ein  Plüschsopha  und  ein  Marmortisch ;  die  Thüren  sind  oben  und  unten  durch  ein  Draht- 
netz und   nur  in  der  Mitte  durch  undurchsichtiges  Glas  geschlossen,  ersteres  darum,  um  der  den  ganzen 
Raum  erfüllenden  warmen  Luft  Zutritt  zu  den  einzelnen  Cabinen  zu  gestatten.    Hat  sich  der  Badende  ent- 
kleidet, so  wird  er  durch  einen  Badediener  zuerst  in  das  warme  Vollbad  H  (Tepidarium)  geführt;  es  ist 
dies  ein  achteckiger  Raum,   in  welchem  fast  alles  aus  buntfarbigem,  echten  Marmor  hergestellt  ist.     Das 
Bassin  ist  rund,    etwa   1,25   m  tief  und  ebenso  wie   die  concentrisch  angelegten  Treppen  von  Gement, 
mit  einem  Rande  von  weissem  Marmor.  .  Eine  mit  farbigem  Oberlicht  versehene  Kuppel  wird  von  8  Säulen 
getragen.    Die  in  diesem  Räume  herrschende  Temperatur  der  Luft  ist  beständig  zwischen  22 — 24  ^  R.,  die 
des  Wassers  26 — 27 0  R.    Das  Bassin  erhält  stündlich  einen  Zufluss  von  10  cbm  30 ^  warmen  Wassers,  während 
über  die  ringsherum  laufende  horizontale  Marmorkante  ebensoviel  wieder  abläuft.    Ringsherum  angebrachte 
Douchen  gestatten  dem  Badenden,  sich  wieder  in  etwas  abzukühlen,  wenn  ihm  die  Temperatur  des  Bades 
zu  hoch  scheint.    Nach  dem  Vollbade  l)egiebt  sich  der  Badende,  je  nachdem  er  ein  russisches  Dampfbad 
oder  ein  römisches  Schwitzbad  nehmen  will,  zu  den  Räumen  //  oder  KKy  wo  eine  Temperatur  von  24 — 35^  R. 
herrscht.    In  der  Frottirkammer  L  finden  sich  die  Besucher  beider  Bäder  wieder  zusammen  und  werden 
hier  von  Badedienem  tüchtig  frottirt ;  es  sind  zu  diesem  Zwecke  9  Marmorbetten  in  dem  Räume  angebracht. 
Der  Saal  M  enthält  das  lauwarme  und  N  das  kalte  Bad.    Nach   dem  Verlassen  dieser  beiden  Bäder  ge- 
langt man  in  einen  mit  allen  nur  denkbaren  Douchen  ausgestatteten  Douchesaal  0,  mit  welchem  das  eigent- 
liche Bad  seinen  Abschluss  erreicht.    Die  drei  Räume  My  N  und  0  haben  ebenfalls  farbiges  Oberlicht  und 
sind  sich  in  ihrer  reich  und  geschmackvoll  in  Marmor  ausgeführten  Anlage  sehr  ähnlich ;  in  diesen  sowie  in 
allen  anderen  Baderäumen  ist  der  aus  sehr  schöner  Mosaik  dargestellte  Fussboden  angenehm  erwärmt.  Nach- 
dem dem  Badenden  in  dem  Durchgang  nach  P  ein  grosses  erwärmtes  Handtuch  übergeworfen  ist,  wird  er 
am  Eingang  zu  diesem  Räume  abgerieben  und  erhält  einen  Bademantel  und  eme  Kapuze.    Mit  diesem  an- 
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gethan  begiebt  er  sich  in  den  mit  grosser  Pracht  ausgestatteten  Raum  i',  wo  er  auf  den  rings  an  den 
Wänden  umher  laufenden  gepolsterten  Bänken  bequem  ausruhen  kann,  bis  er  sich  in  seine  Cabine  zurttck- 
begiebt.  —  Das  Damenbad  ist  ganz  ähnlich  eingerichtet  und  ist  hier  a  der  Wartesalon^  b  sind  Entkleide- 
zellen, C  ist  das  warme  Vollbad;  da  sind  die  warmen  Luftbäder,  e  die  russischen  Dampfbäder,  f  Frottir- 
kammem,  g  und  h  das  warme  und  kalte  Vollbad  mit  dem  Abtrocknungsraum.  Separate  Bäder  w  sind  links 
von  dem  zum  Damenbad  führenden  Oange  angelegt.  Ausserdem  befinden  sich  im  Gebäude  noch  das  Kessel- 
haus ky  das  Maschinenhaus  /,  die  Wäscherei  d,  die  Restaurationsräume  Q  und  neben  denselben  ein  grosser 
Brunnen  m. 

Die  G.  Hasslinger  in  Berlin  gehörenden  Askanischen  Bäder  sind  in  Fig.  7  und  8  in  einem 
Schnitt  und  einem  Grundriss  dargestellt.  Die  Anordnung  derselben  ist  aus  der  Zeichnung  klar  ersichtlich. 
Fig.  8  stellt  einen  Horizontalschnitt  des  Erdgeschosses  dar  und  sind  in  demselben  ausser  den  in  den  Räumen 
Ry  Sj  Uy  Vy  Vy  Z  uud  A  untergcbrachten  Einrichtungen  Dampfkessel,  Maschine,  Pumpe,  Kohlenraum, 
Wäscherei  u.  s.  w.  noch  eine  Anzahl  Wannenbäder  3.  Classe  B  B  angeordnet.  —  Im  Erdgeschoss  befinden 
sich  die  Wannenbäder  1.  und  2.  Classe,  von  den  ersteren  6,  von  den  letzteren  18  und  die  Entkleidezellen 
für  die  Besucher  des  Vollbades  Gy  welch  letzteres  durch  beide  Geschosse  hindurchgeht. 

In  den  Fig.  27 — 29  bringen  wir  in  einem  Grundriss  und  zwei  Schnitten  eine  Abbildung  des  Kaiser- 
Wilhelm-Bades  in  Berlin,  welches  nahe  der  Potsdamerbrttcke  in  der  Ltttzowstrasse  liegt  und  einem 
Privatmann  gehört.  —  Diese  Anlage  hat  zwei  weit  vorspringende  zweistöckige  Eckfiügelbauten,  in  welchen 
einerseits  die  Zellen  der  Wannenbäder  1.  und  2.  Classe  ftlr  Frauen,  anderseits  die  Dampf-  und  Luftbäder 
sowie  die  Aus-  und  Ankleidecabinen,  die  Frisir-  und  Rasirsalons  untergebracht  sind.  Als  gemeinschaftlicher 
Wartesaal  dient  ein  grosser  Raum  im  Mittelbau ;  links  und  rechts  von  diesem  schliessen  sich  in  dem  zwei- 
stöckigen Verbindungsbau  der  Eckflttgel  die  Zellen  der  Wannenbäder  1.  und  2.  Classe  flir  Männer  an.  — 
Der  Bau  ist  in  reinem  Ziegelmauerwerk  aufgeführt  und  nur  die  Fa^ade  in  Kalk  geputzt.  Die  Corridore, 
Badezellen,  Luft-  und  Dampfbäder,  sowie  der  Eingang  sind  mit  Backsteingewölben  in  beiden  Stockwerken 
auf  Trägern  und  Säulen  ruhend  überspannt,  wogegen  die  Decken  des  grossen  Wartesaals  und  die  zweier 
kleineren  Wartezimmer,  sowie  der  Privatsalon  des  Besitzers  in  Holz  construirt  sind.  —  Die  Fussböden  der 
erstgenannten  Räume  sind  in  Cementguss  hergestellt,  wie  auch  sämmtliche  Badewannen  der  Zellen  l .  Classe 
aus  Cement  und  im  Boden  versenkt  angefertigt  sind.  Der  Fussböden  in  dem  Wartesaal,  dem  Wartezimmer 
und  dem  Nachschwitzraum  ist  theils  Parquet-,  theils  auch  gewöhnlicher  gespundeter  Fussböden.  Wände  und 
Decken  sind  in  den  Luft-  und  Dampfbädern,  wie  auch  im  Abwaschraum  mit  Cement  abgeputzt,  die  Ornamente 
ans  Cementguss  hergestellt.  Sämmtlichen  Räumen  wird  die  warme  Luft  der  Luftheizung  durch  in  die  Wände 
der  Zellen  und  in  die  Fussböden  der  Corridors  eingelegte  Register  zugeführt.  Die  Kellerräume  des  Gebäudes 
sind  zur  Aufnahme  einer  Dampf -Wäscherei  eingerichtet.  Von  der  Strasse  eintretend,  gelangt  man  durch 
das  Entr6e  A  an  der  links  gelegenen  Casse  C  vorbei  entweder  in  das  Wartezimmer  B  zu  den  Damen- 
Wannenbädern  Ci  oder  durch  den  Raum  D  und  den  Corridor  E  zu  dem  Hauptwartesaal  F.  ff  ist  das  Frigi- 
darium,  /  das  Lavacrum  (ein  zum  Abspülen  dienender  Raum),  IC  das  Tepidarium  und  L  das  Sudatorium 
des  römisch-irischen  Bades.  M  ist  das  Dampfbad  und  G  G  sind  die  Douchen.  Die  Wannen  2.  Classe  sind 
über  dem  Boden  stehende  Zinkwannen.  Für  das  Sudatorium  ist  unter  demselben  im  Kellergeschoss  eine 
besondere  Heizkammer  aufgestellt;  das  Dampfbad  hat  Dampfauslässe  und  Dampfdouchen  an  den  Wänden 
und  unter  den  terrassenförmig  angeordneten  und  aus  Eichenholz  angefertigten  Lagerstellen. 

Ein  römisches  Bad  in  Verbindung  mit  einem  Schlachthaus  zeigen  uns  die  Fig.  13 
bis  17;  es  ist  dies  gewiss  bei  öffentlichen  Schlachthäusern  eine  schätzenswerthe  Einrichtung.  Fig.  13  ist 
ein  Grundriss  des  Erdgeschosses,  Fig.  14  ein  solcher  des  Grundgeschosses,  Fig.  15  und  16  sind  zwei  Längs- 
schnitte des  Gebäudes,  Fig.  17  ein  Querschnitt  desselben.  Wir  wollen  uns  auf  eine  Erklärung  der  einzelnen 
Räume  beschränken :  A  ist  der  Eingang,  a  das  Wannenbad,  B  B  'das  Frigidarium  mit  den  Dampföfen,  C  das 
Lavacrum  mit  Brausen  und  Becken ,  D  das  Tepidarium  und  E  das  Sudatorium.  F  im  Grundgeschoss  ist 
der  Feuerraum. 

Die  Badeanstalt  Dietenmühle  bei  Wiesbaden  ist  in  Fig.  33  im  Querschnitt,  in  Fig.  34 
und  35  in  je  einem  Grundriss  des  Bäderstocks  und  des  Kellergeschosses  gezeigt.  Es  ist  hier  A  der  Eingang, 
B  das  Frigidarium,  C  das  Zimmer  des  Badedieners,  D  das  Tepidarium,  E  das  Sudatorium,  F  das  Lavacrum, 
G  der  Raum  für  pneumatische  Bäder,  ^ein  Corridor,  J  die  Flur,  IC  das  russische  Dampfbad,  LL  sind  Voll- 
bäder, iV^i  und  N2  Dampfkessel.  Im  Kellergeschoss  ist  a  die  Treppe,  b  der  Corridor,  c  der  Brunnen,  d  der 
Maschinenraum,  e  die  Maschine,  /sind  Luftpumpen,  g  ist  der  Windkessel,  h  die  Wasserpumpe  für  die 
Reservoirs,  i  der  Kohlenraum  und  k  der  Heizraum  unter  dem  Sudatorium. 

Fig.  12  ist  eine  typische  Darstellung  der  öffentlichen  Bäder  und  Waschhäuser  in  Frank- 
reich. AA  sind  die  Eingänge,  B  ist  ein  Warteraum,  C  die  Bäder  für  Männer,  D  für  Frauen,  E  sind  die 
ebenfalls  für  Männer  und  Frauen  getrennten  Räume  mit  den  Waschvorrichtungen,   F  sind  die  Reservoirs. 

In  Fig.  1 — 6,  Tafel  38  geben  wir  den  Plan  einer  Badeanstalt,  welche  Schwimmhalle,  Einzel- 
bäder und  die  Wohnung  der  betreffenden  Beamten  umfasst,  bei  welcher  jedoch  von  der  Einrichtung  von 
Dampf-  und  römisch-irischen  Bädern  abgesehen  wurde.  —  Das  Schwimmbassin  E  nimmt,  wie  man  aus  dem 
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Grundriss  Fig.  6  sieht,  den  grössten  Theil  der  Anstalt  in  Ansprach;  um  das  Bassin  sind  53  Entkleidezellen 
angebracht;  deren  jede  1,5  m  lang  und  1,1  m  breit  ist.  A,n  der  einen  Kopfseite  des  Bassins  sind  die 
Douchen  a  angeordnet;  vor  denselben  befindet  sich  eine  Spningleiter  zu  1  und  2,5  m  Sprunghöhe.  Das 
Bassin  ist  an  der  Stelle  vor  der  Sprungleiter  ca.  3  m  tief,  während  es  sonst  durchschnittlich  2  m  tief  ist. 
Der  Eingang  zum  Vollbade  ist  bei  A.  Das  Dach  über  dem  Bassin  ist  in  Eisenconstruction  mit  Wellblech- 
bedachung ausgeftlhrt  und  trägt  in  der  Mitte  eine  23  m  lange  und  8  m  breite  Laterne.  Der  Eingang  zu 
den  Zellenbädern  erfolgt  entweder  von  der  Schwimmhalle  oder  durch  die  Eingänge  B  und  C  und  ist  bei 
den  letzteren  B  der  Eingang  für  Herren  und  C  der  fUr  Damen.  Ftlr  erstere  sind  12  Cabinen  vor- 
handen, für  letztere  tO,  von  welchen  4  besondere  Toilettezimmer  haben.  Die  Cabinen  haben  je  eine  Länge 
von  2,45  m  bei  einer  Breite  von  1,98  m.  Die  in  den  Cabinen  befindlichen  Bäder  sind  in  den  Boden  ver- 
senkt und  ausgemauert.  —  In  dem  Wasserthurm  G  ist  unten  ein  10  pferdiger  Locomobilkessel  und  eine 
Dampfpumpe  aufgestellt;  letztere,  welche  ein  Wasserquantum  von  300 — 400  Ltr.  pro  Minute  zu  liefern  im 
Stande  ist^  drückt  das  Wasser  in  die  beiden  in  der  oberen  Etage  des  Thurmes  gelagerten  Bassins,  von  wel- 
chen das  eine  zur  Aufnahme  des  kalten,  das  andere  für  das  warme  Wasser  bestimmt  ist.  Die  Beamten- 
wohnungen, zu  denen  man  entweder  von  den  Zellenbädern  oder  durch  den  Haupteingang  D  oder  auch  noch 
vom  Hofe  her  gelangen  kann,  sind  in  2  Etagen  des  äussersten  rechten  Flügels  untergebracht  und  enthalten 
ausser  den  Wäschezimmem  10  Räume,  würden  somit  wohl  für  2  Familien  ausreichen.  Im  übrigen  ist  die 
beigegebene  Zeichnung  so  klar  und  übersichtlich,  dass  es  einer  weiteren  Erläuterung  wohl  nicht  bedarf. 

In  den  Fig.  20  —  22  ist  die  Badeeinrichtung  in  der  Caserne  des  Kaiser  Franz  Garde  -  Grenadier- 
Regiments  No.  2  dargestellt.  Dieselbe  ist  von  David  Grove  in  Berlin  nach  seinem  eigenen  System  erbaut 
und  ist  bei  Einrichtung  derselben  hauptsächlich  darauf  gesehen  worden,  eine  grosse  Anzahl  von  Personen 
in  kurzer  Zeit  baden  zu  können  und  diesen  Zweck  auf  möglichst  billige  Weise  zu  erreichen.  Selbstver- 
ständlich wären  Wannenbäder  zu  kostspielig  geworden ;  es  konnte  sich  also  nur  um  die  Einrichtung  von  Brause* 
resp.  Douchebädern  mit  vorgewärmtem  Wasser  handeln.  —  Als  Baderaum  stand  ein  Saal  im  Souterrain  der 
Caserne  des  1.  Bataillons  zur  Verfügung,  welcher  eine  Grösse  von  170  qm  und  eine  Höhe  von  2,6  m  im 
Scheitel  der  Wölbung  hatte.  Das  Reservoir  zur  Speisung  der  Bade-Einrichtung  ist  in  dem  über  der  Bade- 
anstalt befindlichen  Räume  aufgestellt  und  wird  durch  eine  California-Pumpe  gefüllt,  welch  letztere  so  gross 
gewählt  ist,  dass  2  Mann  bei  genügender  Ablösung  im  stände  sind,  das  Reservoir  in  2  Stunden  zu  füllen. 
Bevor  das  Baden  beginnt,  soll  das  Wasser  auf  eine  Temperatur  von  35^  C.  gebracht  werden,  zu  welchem 
Zweck  im  Baderaum  ein  grosser  eiserner  Badeofen  (//  und  ////*)  mit  doppelten  Wänden  und  innerer  Feuerung 
aufgestellt  ist.  Der  Ofen  ist  einfach  cylindrisch  und  nur  mit  einer  Isolirschicht  bekleidet,  um  zu  grosse 
Wärmeausstrahlung  zu  verhindern.  Es  ist  möglich,  durch  diesen  Ofen  die  6000  Ltr.  kalten  Wassers,  welche 
das  Reservoir  fasst,  binnen  einer  Stunde  von  5 — 10^  C.  auf  35^  zu  erwärmen.  Durch  die  Röhren  g  und  h 
ist  die  Verbindung  zwischen  Ofen  und  Reservoir  hergestellt,  indem  durch  die  Röhre  g  das  kalte  Wasser  von 
dem  Reservoir  in  den  unteren  Theil  des  Ofenmantels  geführt  wird,  während  das  warme  Wasser  durch  die 
Röhre  h  vom  oberen  Theil  des  Ofens  etwa  1  m  über  dem  Fussboden  dem  Reservoir  zugeführt  wird.  Von 
dem  Reservoir  führt  die  Zuleitungsröhre  ii  das  Wasser  nach  den  Brausen;  in  dem  Rohre  ist  ein  Klappen- 
ventil V  eingeschaltet,  welches  durch  Zug  an  einer  über  mehrere  Rollen  gehenden  Kette  geöffnet  wird  und 
sich  durch  seine  eigene  Schwere  wieder  schliesst.  Es  werden  also  durch  Oeffnen  dieses  einen  Ventils  sämmt- 
liche  18  Brausen  in  Betrieb  gesetzt.  Die  pyramidenförmigen  Brausen  sind  so  angeordnet,  dass  der  Badende 
den  Wasserstrahl  nicht  auf  den  Kopf,  sondern  auf  den  Nacken  resp.  auf  die  Brust  bekommt;  es  ist  dies 
dadurch  erreicht,  dass  man  die  Brausen  in  schräg  abwärts  führender  Richtung  am  Hauptrohr  befestigt  hat 

In  den  Fig.  7 — 19  ist  die  Bade-  und  Wasch  Einrichtung  im  College  Chaptal  in  Paris  dargestellt 
Fig.  19  ist  der  Situationsplan  der  Badeeinrichtung;  auf  der  linken  Seite  befinden  sich  die  Fuss-,  auf  der 
rechten  die  Wannenbäder.  Die  Construction  derselben  ist  aus  den  beigegebenen  Detailzeichnungen  Fig.  13 
bis  18  klar  ersichtlich.  .  Fig.  9 — 12  zeigt  noch  die  Anordnung  und  die  Construction  der  Waschbecken  in  der- 
selben Anstalt.  9 

In  den  Fig.  27—30  ist  noch  eine  Rettungsstation  dargestellt,  wie  solche  in  Paris  längs  der 
Seine  am  Ufer  derselben  erbaut  sind.  Dieselben  dienen  dem  Zweck,  beim  Auffinden  Ertrunkener  möglichst 
schnell  alles  zu  einer  event  Rettung  derselben  Nöthige  zur  Hand  zu  haben,  und  sind  deshalb  mit  einer 
kleinen  Apotheke,  einer  Badewanne,  einem  durch  Dampf  zu  erwärmenden  Bett  und  sonstigen  Hilfsmitteln 
ausgestattet.  —  Da  derartige  Stationen  nur  für  sehr  grosse  an  Flüssen  gelegene  Städte  passen,  so  sehen 
wir  von  einer  eingehenden  Beschreibung  derselben  ab,  umsomehr  da  aus  den  Zeichnungen  die  Construction 
und  Einrichtung  der  Gebäude  klar  ersichtlich  ist. 

2.  Offene  Badeanstalten. 

Dieselben  sind  in  den  meisten  Fällen  Flussbäder ;  wo  jedoch  ein  Fluss  nicht  vorhanden,  hilft  man 
sich  durch  Anlage  von  grossen  Bassins,  welche  durch  Brunnen  oder  Wasserleitungen  gespeist  werden.  Die 
Bassins  werden  in  der  Regel  so  gebaut,  dass  sie  an  dem  einen  Ende  nur  etwa  600 — 800  nun  Waasertiefe 
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haben;  sodass  hier  auch  Kinder  und  Nichtschwimmer  baden  können,  während  sie  nach  dem  anderen  Ende 
hin  sich  auf  2,5  —  3  m  vertiefen.  Unter  dem  anzubringenden  Sprungbret  soll  die  Wassertiefe  jedenfalls 
nie  weniger  als  3  m  betragen.  Die  Zellen  sind  an  den  4  Seiten  des  Bassins  angeordnet;  der  Fussboden 
wird  am  besten  aus  Latten  gebildet;  um  dem  Wasser  freien  Abzug  zu  verschaffen.  Da  bei  den  meisten 
Flüssen  der  Wasserstand  ein  sehr  veränderlicher  ist,  sah  man  sich  gezwungen,  zur  Errichtung  schwim- 
mender Badeanstalten  zu  schreiten,  welche  mit  dem  Flusse  steigen  und  fallen.  Dieselben  haben  ausserdem 
noch  den  Vorzug,  dass  man  sie  im  Winter  zum  Schutz  gegen  Eisgang  in  einen  sicheren  Hafen  bugsiren  kann. 
Fig.  23 — 26  zeigen  ein  schwimmendes  Bad  auf  der  Seine  in  Paris,  welches  sich  vor  anderen  schwim- 
menden Bädern  dadurch  auszeichnet,  dass  dasselbe  mit  einem  von  Bohlen  gebildeten  und  von  einem  eisernen 
Gitterwerk  gehaltenen  Fussboden  unter  dem  Bassin  versehen  ist.  Das  Gitterwerk  gestattet  dem  Wasser 
freien  Durchfluss,  während  durch  den  Fussboden  auch  Nichtschwimmern  und  Kindern  die  Möglichkeit  ge- 
boten wird,  das  Flussbad  zu  benutzen.  Die  Zellen  sind  auch  hier  an  den  4  Seiten  des  Bassins  angebracht 
und  werden  dieselben  und  also  die  ganze  Badeanstalt  von  wasserdicht  genieteten  Kästen  aus  Eisenblech, 
welche  sich  um  das  ganze  Bassin  herumziehen,  getragen. 


B.  Waschanstalten. 

Sehr  oft  sind  Waschanstalten  direct  mit  Badeanstalten  verbunden,  da  sich  beim  Betrieb  einer  grossen 
Badeanstalt  natnrgemäss  ein  grosser  Wäscheconsum  ergiebt. 

In  allen  grösseren  Etablissements,  Hotels,  Pensionaten,  Gefangen-Anstalten  u.  s.  w.  ist  die  Reinigung 
der  Wäsche  mittelst  Handarbeit  oder  durch  Handwaschmaschinen  mit  grossen  Umständen  verbunden  und 
empfiehlt  es  sich  sehr  oft,  eine  Dampf- Waschanstalt  anzulegen.  Auch  in  kleineren  Städten  ist  eine  rationell 
eingerichtete  Waschanstalt  ein  rentables  Unternehmen,  da  das  Publicum  von  dem  lästigen  Waschen  im  eigenen 
Hanse  immer  mehr  abkommt. 

Zu  einer  gut  eingerichteten  Waschanstalt  fUr  eine  tägliche  Leistung  von  ca.  750  kg  Wäsche  ge- 
hören folgende  Maschinen  und  Apparate:  1  sechspferdige  Dampfmalschine,  1  Dampfkessel  für  10  Pferde- 
stärken, 2  grosse  doppeltwirkende  Waschmaschinen,  1  kleinere  desgl.,  1  Spülmaschine,  1  Centrifugal-Trocken- 
maschine,  1  grosse  Trockenmaschine  oder  1  Trockenapparat,  2  Mangelmaschinen. 

Sämmtliche  vorstehend  aufgeführten  Maschinen  excl.  der  Dampfmaschine  und  des  Kessels  kosten 
mit  allem  für  eine  Waschanstalt  nöthigen  Zubehör  an  Hähnen,  Rohren,  Riemen,  Körben,  Tischen,  Schrän- 
ken, Bottichen  u.  s.  w.  etwa  17000  Mark.  Auf  Tafel  11,  Band  III,  Fig.  3  und  4  ist  eine  solche  Dampf- 
Waschanstalt  dargestellt  und  auf  Seite  229  desselben  Bandes  beschrieben,  sodass  wir  hierauf  verweisen  können. 

Die  mit  dem  unter  „  Bäder  **  beschriebenen  Admiralsgartenbad  in  Berlin  verbundene  Waschanstalt 
ist  in  Fig.  5  und  6  auf  Tafel  20  in  zwei  Grundrissen  dargestellt.  In  Fig.  5  sehen  wir  einen  Grundriss  des 
linken  Flügels,  in  welchem  eine  Dampfmaschine  a,  ein  Exhaustor  &,  ein  Warmwasser-Reservoir  c,  die  Züge 
zum  Schornstein  d,*  3  Dampfkessel  und  die  Speisepumpe  untergebracht  ist.  Im  rechten  Flügel  (Fig.  G) 
befindet  sich  die  eigentliche  Badeanstalt;  es  ist  hier  a  die  Betriebsdampfmaschine,  b  b  sind  zwei  Wasch- 
maschinen, c  ist  eine  Speisepumpe,  bei  d  liegt  der  Exhaustor,  ee  sind  Spülgefässe,  g  ist  eine  Centrifuge, 
h  ist  der  Trockenapparat,  ii  sind  zwei  Wäscherollen,  k  ist  eine  Pumpe. 

Eine  zweite  kleinere  Wascheinrichtung  ist  in  den  Fig.  30 — 32  abgebildet.  In  dem  Grundriss 
Fig.  32  ist  A  der  Dampfkessel,  B  die  Dampfmaschine,  C  ist  ein  Koch-,  D  ein  Einweichfass,  E  ein  Seifen- 
fass,  G  ist  ein  Spülfass,  £f  eine  Dampfdrehrolle,  F  eine  Walke,  a  ist  ein  Auflegetisch.  In  dem  Grundriss 
des  Erdgeschosses  Flg.  31  ist  e  die  Treppe,  welche  zum  Kellergeschoss  führt,  /  ist  eine  Centrifuge,  K  ein 
intermittirender  Trockenapparat  und  d  in  beiden  Figuren  der  Dampfaufzug. 

Bezüglich  der  in  einer  Waschanstalt  gebräuchlichen  Maschinen  verweisen  wir  auf  Seite  231  und  232 
dieses  Bandes,  wo  dieselben  abgebildet  und  eingehender  besprochen  sind. 


Handb.  d.  Masch.-Constr.  III.  32 
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IX.  FaMkation  von  Leder  und  Kautscliuk. 


A.  Leder. 

Leder  wird  gewöhnlich  aus  der  Haut  der  Rinder,  Pferde,  Ziegen  und  Schafe  hergestellt,  doch  ver- 
wendet man  auch  die  seltener  im  Handel  vorkommenden  Häute  von  Hunden,  Katzen,  Schweinen,  Gemsen, 
Hirschen,  Eseln  und  Büffeln,  ja  sogar  die  von  Seehunden,  Nilpferden,  Meerschweinchen  u.  s.  w.  zur  Leder- 
bereitung. Wie  verschieden  auch  alle  diese  Häute  in  Betreff  ihrer  Stärke,  Dichtigkeit  und  Grösse  sind, 
so  haben  sie  doch  alle  denselben  anatomischen  Bau.- 

Jede  Haut  besteht  aus  drei  Haupt-Schichten,  der  äusseren  Oberhaut  (Epidermis),  der  inneren  Unter- 
baut und  der  zwischen  beiden  liegenden  sogenannten  Lederhaut  (Corium).  Um  die  Oberhaut  mit  den  an 
derselben  haftenden  Haaren,  Wolle  oder  Borsten  von  der  Lederhaut  zu  trennen,  muss  durch  Einwirkung 
von  Wasser  oder  schwachen  Säuren  die  Verbindung  der  einzelnen  Schichten  so  weit  gelöst  werden,  dass 
dieselben  durch  mechanische  Hilfsmittel  getrennt  werden  können.  Eine  auf  diese  Weise  von  der  Oberhaut 
getrennte  Lederhaut  heisst  Blosse  und  die  jetzt  freiliegende  Seite  derselben  Narbenseite  oder  Narbe.  Häute, 
die  direct  vom  Schlächter  im  frischen  Zustande  bezogen  werden,  heissen  grüne  Häute ;  naturgemäss  konunen 
dieselben  seltener  vor;  es  sind  die  in  den  Handel  kommenden  entweder  getrocknete  oder  gesalzene  Häute. 
Da  frische  Häute  vermöge  ihres  reichen  Eiweissgehaltes  sehr  leicht  dem  Verderben  ausgesetzt  sind,  müssen 
dieselben  auf  eine  oder  die  andere  Weise  präparirt  werden  und  geschieht  dies  meistens  dadurch,  dass  man 
dieselben  sorgfältig  trocknet;  da  dies  aber  bei  ungünstigen  Temperaturverhältnissen  nicht  immer  in  ge- 
nügender Weise  geschehen  kann,  salzt  man  dieselben,  indem  man  die  frische  rohe  Haut  sorgßütig  vom 
Schmutz  reinigt  und  mit  See-  oder  Kochsalz  bestreut. 

Die  am  meisten  vorkommenden  Häute  sind  die  Rinderhäute,  bei  welchen  man  wieder  Ochsen-, 
Kuh-  und  Kalbfelle  unterscheidet.  Die  ersteren  beiden  sind  ziemlich  von  gleicher  Beschaffenheit  und  Güte ; 
die  Kalbfelle  sind  nach  dem  Alter  des  Kalbes  sehr  verschieden,  die  von  neugeborenen  Kälbern  liefern  ein 
sehr  zartes  und  weiches  Leder.  Die  Felle  von  Schafen,  Lämmern  und  Ziegen  geben  ein  sehr  geschmei- 
diges und  zartes  Leder,  wie  denn  auch  die  letzteren  hauptsächlich  zu  Glacehandschuhen  verwendet  werden. 

Ueber  die  Beschaffenheit  des  Leders  war  man  sehr  lange  im  Unklaren,  doch  herrschte  früher 
grösstentheils  die  Ansicht,  dass  Leder  eine  chemische  Verbindung  des  Leimes  der  Haut  mit  dem  Gerbstoff 
wäre.  Aeltere  Chemiker,  wie  Prechtl  und  Dnmas,  hielten  noch  an  dieser  Ansicht  fest,  während  erst  in  neuerer 
Zeit  Professor  F.  L.  Knapp  eine  bessere  Erklärung  des  beim  Gerben  vorgehenden  Processes  entwickelt 
hat,  und  zwar  gelangt  derselbe  hierbei  zu  folgenden  Resultaten:  Durch  das  Gerben  soll  der  Haut  die 
Neigung  zur  Fäulniss  genommen  werden  und  dadurch,  dass  man  ihr  die  Möglichkeit  nimmt,  nach  dem 
Verdunsten  des  die  Zwischenräume  der  einzelnen  Fasern  füllenden  Wassers  hart  und  brüchig  zu  werden, 
soll  dieselbe  geschmeidig  und  weich  erhalten  bleiben.  Zu  diesem  Zwecke  wird  die  zu  gerbende  Haut  drei 
Haupt -Manipulationen  unterworfen  und  zwar  sind  dies:  1.  das  Reinmachen,  2.  das  eigentliche 
Gerben  und  3.  die  Zurichtung. 

Zum  Zwecke  d,es  Reinmachens  müssen  die  Häute  in  kaltem,  möglichst  salzfreiem  reinem  Wasser  ge- 
weicht, werden.  .  Das  Weichen  nimmt  je  nach  Beschaffenheit  der  Häute  und  des  verwendeten  Wassers 
2  — 10  Tage  in  Anspruch,  während  welcher  Zeit  das  Wasser,  wenn  man  das  Wässern  in  Kufen  besorgt, 
und  dies  geschieht  jetzt  wohl  meistentheils,  öfters  erneuert  werden  muss.  Die  Felle  werden  beim  jedes- 
maligen Herausnehmen  am  besten  in  einer  Walke,  wie  sie  uns  Fig.  932 — 933  zeigt,  und  die  sich  von  einer 
Tuchwalke  nicht  viel  unterscheidet,  gehörig  bearbeitet,  von  Blut,  Fett  und  Schmutz  durch  Pressen  ge- 
reinigt und  ordentlich  abgespült,  ehe  sie  wieder  in  die  !Kufe  kommen.  Bei  der  Walkmaschine  werden  von 
der  Kurbel  C  mittelst  der  beiden  Zugstangen  d  die  6  Hebelarme  e  und  f  hin-  und  herbewegt  und  dadurch 
die  am  unteren  Ende  dieser  Hebelarme  befindlichen  Hämmer  u  und  v  um  die  Welle  g  in  schwingende  Be- 
wegung versetzt.  Die  Walkräume  /  und  m  dienen  zur  Aufnahme  der  Häute.  Durch  die  fein  durch- 
löcherten Rohre  p  erfolgt  ein  gleichförmiger,  regenartiger  Zufluss  von  warmem  und  kaltem  Wasser  und  kann 
derselbe  mittelst  der  Hähne  q  regulirt  werden. 

Wenn  die  Häute  in  allen  Poren  mit  Wasser  gefüllt  und  vollständig  geschmeidig  geworden  sind, 
werden  sie  zunächst  auf  ihrer  Innenseite  von  dem  Fleisch-  und  Fettge^v^ebe  der  Unterhaut  gereinigt;  es 
geschieht  dies  auf  einem  sogenannten  Schabebaum,  auf  welchem  die  Haut  ausgebreitet  und  mit  einem  ge- 
bogenen, mit  zwei  Handgriffen  versehenen  Messer,  dem  sogenannten  Schabemesser,  bearbeitet  wird. 
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Dm  die  NarbeDSeite  der  Haut  von  der  Oberhaut  nnd  den  Haaren  su  trennen,  mnss  die  Eant   erst 
in  besonderer  Weise  prlparirt  werden,  um  die  Oberhaut  mehr  zu  lookern.    Es  geschieht  diea  auf  verschie- 
dene Weise,  indem  inan  entweder  ätzende  oder  beizende  Mittel  anwendet,  oder  eine  geringe  FKulnias  der 
Haat  hervormft.    Je  nachdem  man  von  der 
Haut  Sohl-  oder  Oberleder  herstellen  will,  I 

ist   auch   die   angewendete    Procednr    eine  ' 

andere.  Bei  der  zu  Sohlleder  beatimmten 
Haut  wendet  man  die  sogenannte  faulige 
Oähnuig  an,  während  man  die  zu  Oberleder 
bestimmten  Hänte  dnrch  Einwirkung  von 
Kalkhydrat  geschmeidiger  macht. 

Die  bei  Verarbeitung  der  Häute  zu 
Sohlleder  hervonnrufende  faulige  Gähnng 
wird  meistentheils  dnrch  die  Procednr  des 
Äbschwitzens  erzielt  und  legt  man  hierbei 
die  Hftate  mit  ihrer  Haarseite  nach  aussen 
übereinander  in  eine  Ombe  oder  einen  gut 
Tcrschiossenen  Raum,  wo  sie  so  lange  ver- 
bleiben, bis  das  Eiweiss  in  der  Haut  gelöst 
und  die  Haare  gelockert  sind. 

Der  Gerber  bat  gut  Acht  zu  geben, 
daas  er  seine  Felle  nicht  zn  lange  in  der 

Grabe  läast,   da  sonst  leicht  die  Lederhaat  '  n«.  «3i-«3S. 

mit  angegriffen  werden  kann. 

Die  durch  Kalken  rorgenommene  Bebandlnng  der  Hant  unterscheidet  sich  in  ihrer  Wirkung  von 
der  Gäfamng  dadurch,  dass  sich  nicht  nur  die  Haarsitze,  sondern  auch  die  Zellen  Wandungen  im  Hsntinneren 
theilweise  voneinander  lösen  nnd  so  die  Haut  im  Ganzen  mehr  geschmeidig  gemacht  wird.  Die  zum  Kalken 
besUmmten  Häute  kommen  zuerst  in  eine  schon  gehrauchte  Kalkmilch,  da  diese  den  Vorzug  gewährt, 
die  Haare  vollständig  zn  lockern,  ohne  dabei  die  Haut  zn  stark  aufzutreiben,  und  wird  die  Haut  zu  letzterem 
Zwecke  erst  später  in  eine  frische  Kalkmilch  gebracht.  Beim  Kalken  ist  ebenso  wie  beim  Schwitzen 
darauf  zu  achten,  dass  die  Hant  nicht  zu  lange  in  der  Kalkmilch  verbleibt,  da  sonst  der  Haut  zuviel  Ei- 
weiss entzogen  wird,  wodurch  LUcken  in  dem  Zellengewebe  derselben  entstehen  nnd  das  Leder  ein  schwam- 
miges nnd  loses  GefUge  bekommt.  Nachdem  die  Häute  durch  Handarbeit  sorgfältig  von  der  Oberhaut,  den 
Haaren  und  auf  der  Innenseite  von  den  Fleischtheilen  gereinigt,  auf  der  Narbenseite  mit  einem  Glättatein 
geglättet  sind,  werden  dieselben  nochmals  gründlich  abgespult  und  aof  der  Narbenseite  mit  einem  Streich- 
eiaen  abgezogen  nnd  sind  jetzt  endlich  zum  Gerben  fertig. 

Je  nach  der  Art  der  zu  gerbenden  Häute  und  der  zu  erzielenden  Ledersorten  werden  non  ver- 
schiedene Qerb-Hetboden  angewendet  und  zwar:  1.  die  Lohgerberei,  2.  die  Weiasgerberei  nnd 
3.  die  Sämischgerberei. 

t  Die  Lohgerberei. 

Die  wichtigste  nnd  am  meisten  angewendete  der  drei  Gerbemethoden  ist  die  Lohgerberei,  auch 
Rothgerberei  genannt,  bei  welcher  die  Felle  mittelst  gerbsänrehaltiger  Stoffe  in  Leder  verwandelt  werden. 

Die  Zahl  der  angewendeten  Gerbstoffe  ist  sehr  gross,  doch  wird  am  meisten  die  In  der  Eichenrinde 
enthaltene  Gerbdlnre  resp.  diese  selbst  zum  Gerben  benutzt.  Ausserdem  enthalten  Gerbsäure  von  unseren 
einheimischen  Gewächsen:  die  Tanne,  Fichte,  Buche,  Erle,  Ulme,  Kastanie  und  Weide  und  von  fremden 
Gewächsen:  Kino,  Katechu,  Gambir,  Snmach,  die  Schoten  der  Caesalpinia  coriaria  nnd  viele  andere.  Um 
die  Rinde  zu  verkleinern,  werden  in  den  grösseren  Gerbereien  jetzt  allgemein  Maschinen  angewendet,  und 
zwar  bringt  man  die  Rinde  zuerst  in  Schneidmaschinen,  welche  sich  von  Häckselschneidmaschinen  kaum 
unterscheiden;  das  Product  der  Schnei dmaschiaen  kommt  sodann  zur  weiteren  Bearbeitung  in  eine  Lohmtlhle, 
wie  unsere  Abbildung  (Fig.  934  —  935)  eine  solche  zeigt.  Dieselbe  besteht  im  wesentlichen  ans  einem 
Scheffel  und  einer  Glocke;  der  erstere  ist  ein  hohler,  unten  in  einen  abgestumpften  Kegel  endigender 
Cylinder,  dessen  innere  Seite  mit  Zähnen  nnd  einem  schneckenartigen  Gewinde  versehen  is^.  üeber  dem 
Scheffel  ist  ein  Rumpf  angebracht,  in  welchen  die  Rinde  eingefUUt  wird.  Die  unter  dem  Scheffel  auf 
einer  auf rechteteh enden  Welle  befestjgte  Glocke  ist  ebenfalls  mit  Zähnen  versehen  und  durch  eine  Stell- 
schraube höher  oder  tiefer  zu  stellen,  wonach  sich  die  Feinheit  des  gemahlenen  Productes  regulirt. 

Ausser  diesen  Lohmflhlen  sind  auch  noch  Walzenmtlhlen  gebräuchlich,  bei  welchen  die  Rinde 
zwischen  zwei  geriefte  oder  cannelirte  Walzen  i^llt  und  durch  diese  zermalmt  wird. 

Ehe  man  zum  eigentlichen  Gerbeprocess  durch  die  Lohe  vorgeht,  mllssen  die  Häute  noch  einer 
Vorbereitung  unterworfen  werden,  welche  bei  den  zu  Sohlleder  bestimmten  Hauten  im  Schwellen  und  bei 


den  OberlederhKnten  im  Beizen  besteht.  Dieae  Operatioo  bezweckt  bei  dea  ersteren,  die  Haut  leichter  znr 
Aufnahme  dea  Oerbstoffs  geneigt  zu  machen,  und  bei  den  letzteren,  denselben  die  durch  den  Kalk  erhaltene 
Spradi^keit  zu  nehmen. 

Das  Schwellen  der  Soblleder- 
Häute  erfolgt  in  einer  sogenannten 
Sanerbrühe,  welche  man  dadorch  er- 
hAlt,  dase  man  schon  gebrauchte  Lohe 
in  eine  Grube  einstampft,  wodurch  die- 
selbe in  eine  erneuerte  sauere  Gihnuig 
tritt.  Die  Häute  mttssen  zuerst  in  eine 
schwache  LSsung  und  dann  in  immer 
stärkere  gebracht  werden,  bis  sie  die 
nöthige  Schwellung  erhalten  haben, 
was  gewöhnlich  bei  täglichem  Bmeuem 
und  Verstärken  der  Sauerbrtthe  ca.  6 
bis  8  Tage  in  Ansprach  nimmt. 

Statt  der  saueren  Lohbrtibe 
wird  auch  sauerer  Schrot  von  Gersten- 
schrot oder  Weizenkleie,  auch  selbst 
Schwefelsäure  in  schwacher LSsong  zum 
Schwellen  verwendet, 

Die  zu  Oberleder  bestimmten 

Fi(.  <)34~e3s.  Häute  kommen  in  eine  Beize ,  welche 

man   meistentheils   aus   zerkleinertem 

Tauben-  oder  Hundekoth,  aber  auch  in  Ermangelung  dessen  aus  pulrerisirtem  Ammoniak  herstellt,  der  in 

heiBsem  Wasser  gelöst  wird. 

Die  Beize  wird  in  ein  sogenanntes  Laiterfass  gefUlIt,  in  welchem  ein  sich  ständig  drehender  Haspel 
die  Häute  und  die  Flüssigkeit  in  stetiger  Bewegung  erhält. 

Durch  diese  Vorbereitungen  ist  die  Haut  so  weit  präparirt,  dass  sie  im  stände  ist ,  sehr  rasch  den 
Gerbstoff  in  sich  anfznnehmen,  wodurch  das  gelockerte  ZeUfasergewebe  der  Haut  in  Lederfaser  verwandelt  wird. 
Der  eigentliche  Gerbeprocess  oder  die  Umwandlung  der  Blässe  in  Leder  kann  auf  zwei  verschie- 
dene Arten  erfolgen,  und  zwar  durch  das  Einsetzen  in  Kübel,  das  sogenannte  Versetzen,  oder  auch  durch 
das  Behandeln  in  der  Lohbrflhe.  Bei  dem  ersteren  Verfahren  wird  die  Auflösung  des  GerbstoSb  dadurch 
erzielt,  dass  man  die  Häute  mit  zwischengestreuter  Lohe  in  eine  Versetzgrube  schichtet  und  mit  Wasser 
übergiesst.  Bei  dem  zweiten  Verfahren  wird  in  besonderen  GefSssen  eine  Lohbrtthe  bereitet,  mit  weldier 
man  später  die  Häute  in  Berührung  bringt.  Das  Versetzen  kommt  hauptsächlich  beim  Gerben  schwererer 
Leder  (Sohlleder)  in  Anwendung  und  ist  hierbei  dem  Beliandeln  in  der  Lohbrtthe  vorzuziehen.  Der  Boden 
der  Grnbe  wird  bei  diesem  Verfahren  mit  einer  etwa  100  mm  starken  Schicht  ansgegerbter  Lohe  bedeckt; 
dann  wird  eine  25  mm  starke  Schicht  frischer  Lohe  aufgetragen,  auf  welche  man  eine  Haut  mit  der  Nar- 
benseite nach  oben  legt,  die  Haut  wird  wieder  mit  einer  25  mm  hohen  Lohschicht  bedeckt;  die  nächste 
Haut  kommt  mit  der  Fleischseite  nach  oben  zu  liegen,  sodass  die  Kopfbant  der  zweiten  auf  die  Hinterftfsse 
der  ersten  Haut  zu  liegen  kommt.  In  dieser  Weise  wird  die  ganze  Grube  bis  auf  etwa  300  —  400  mm 
vom  Rande  angefttUt  und  alsdann  300  —  600  mm  hoch  mit  Lohe  bedeckt,  worauf  das  Ganze  mit  Wasser 
vollgefttllt  und  mit  Brettern  zugedeckt  wird. 

Bei  Anwendung  guter  Eichenlohe  mttssen  die  Häute  etwa  8 — 10  Wochen,  bei  Gerbung  mitKnop- 
pern  oder  Valonia  etwa  4  Wochen  in  diesem  ersten  Satze  verbleiben. 

Wenn  die  Häute  ans  dem  ersten  Satze  genommen  sind,  werden  sie  von  der  anhaftenden  Lohe  ge- 
reinigt und  in  eine  andere  Grnbe  in  derselben  Weise,  nur  mit  weniger  Lohe,  eingesetzt;  es  ist  hierbei  atter 
darauf  zu  achten,  dass  die  Häute,  die  bei  dem  ersten  Satz  oben  gelegen  haben,  beim  zweiten  Satz  unten 
zu  liegen  kommen,  um  eine  gleichmässige  Gerbung  zu  erreichen. 

In  dem  zweiten  Satze  verbleiben  die  Häute  etwa  3 — 4  Monate  und  kommen  dann  in  den  dritten 
Satz,  in  welchem  sie  etwa  4  —  5  Monate  Hegen  müssen,  um  vollkonunen  lohgar  zu  werden.  Sehr  starke 
Häute,  wie  Wildfaäut«,  erhalten  unter  Umständen  einen  vierten  oder  auch  wohl  gar  einen  fünften  Satz. 

Es  ist  bei  allen  Sätzen  darauf  zu  achten,  dass  immer  genügend  Wasser  in  den  Groben  vorhanden 
ist,  da  nur  die  Auflösung  des  Gerbstoffs,  nicht  der  trockene  Gerbstoff  auf  die  Häute  wirkt.  Um  zu  be- 
urtheilen,  ob  das  Leder  lohgar  sei,  braucht  man  dasselbe  nur  durchzuschneiden;  gutes  lohgares  Leder  ist 
anf  der  Schnittfläche  gleichmässig  dunkelbraun. 

Das  Gerben  in  der  Lohbrühe  wird  hauptsächlich  bei  Häuten  für  schwächere  Ledersorten,  apeciell 
bei  solchen,  die  fUr  Oberleder  bestimmt  sind,  angewendet,  doch  ist  anf  diese  Weise  bei  besonderer  Auf- 
merksamkeit anch  das  stärkste  Sohlleder  zu  gerben.   Diese  Methode  hat  vor  der  oben  beschriebenen  einige 
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Vorzüge,  indem  die  Zeitdauer  dea  Proceasea  wesentlich  verkUret  wird  und  der  Raum  in  einer  Liohgerbetei 
besser  ausgenntzt  werden  kann. 

Wie  schon  oben  erwähnt,  wird  bei  dieser  Methode  ein  Extract  ans  den  zn  verwendenden  Qerbe- 
materialien  bereitet,  welcher  in  verschiedener  Verdünnung  in  eine  Anzahl  nebeneinander  eingegrabener 
Bottiche  (sog.  Farben)  vertbeilt  wird,  nnd  zwar  so,  dass  jeder  folgende  Bottich  eine  stärkere  Auflösung  ent- 
hält als  der  vorhergehende.  Die  Häute  dürfen  zuerst  nur  in  schwache  Lösungen  gebracht  werden,  da 
ein  Bebandeln  der  Häute  gleich  anfangs  mit  stärkerer  Brühe  die  Änssenseite  der  Hant  zn  stark  angreifen 
nnd  ein  Durchdringen  der  Gerbsäure  in  das  Innere  der  Hant  verhindern  würde.  Die  Häute  werden  über- 
einander in  die  Lobbrt^he  gelegt,  wobei  sich  jedoch  der  Uebelstand  herausstellt,  dass  die  zu  Unterst  liegen- 
den Hänte  durch  die  grössere  Dichtigkeit  des  Gerbstoffs  unten  in  der  Grube  auch  eher  vom  Gerbstoff  durch- 
drungen werden;  man  mnss  also,  um  eine  gleichmässige  Gerbnng  za  erzielen,  die  Häute  mehreremale  aus 
der  Grube  ziehen  und  in  umgekehrter  Ordnong  wieder  einsetzen. 

In  der  ersten  sehr  schwachen  Brühe  blei- 
ben die  Häute  nur  etwa  50 — 70  Stunden,  um  als- 
dann direct  in  die  zweite  stärkere  und  von  da  in 
immer  concentrirtere  Brühen  zu  kommen.  Bs  ist 
anf  diese  Weise  möglich,  selbst  sehr  schwere  Leder 
in  Zeit  von  etwa  3'/i  Monaten,  leichtere  in  7 — 8 
Wochen  und  Kalbfelle  und  andere  leichte  Felle 
in  etwa  14  Tagen  lohgar  herzustellen. 

Beim  Gerben  schwererer  Häute  combinirt 
man  die  beiden  vorstehend  beschriebenen  Verfahren 
oft  in  der  Weise,  dass  man  die  Hänte  zuerst  in 
einige  Lohbrühen  und  dann  in  mehrere  Versetzun- 
gen bringt. 

Die  verbranchte  Lohe  wird  feucht  ans  der 
Grube  kommend  anf  sogenannte  Lohtrockenpressen 

gebracht,  wo  sie  sofort  durch  Druck  so  getrocknet  Vit-  »3e-»3J.. 

resp.  ansgepresst  wird,  dass  sie  augenblicklich  ver- 
feuert werden  kann.   Eine  solche  Lohtrockenpresse  zeigt  unsere  Abbildung  (Fig.  936 — 937).   Die  nasse  Lohe 
wü^  durch  den  Trichter  ß  in  die  Maschine  geschaufelt,  ftllt  dort  zwischen  die  drei  Walzen  G,  D  und  E, 
von  denen  D  und  E  Riffelwalzen  sind  und  fällt  über  das  Bret  J  trocken  zur  Maschine  heraus.    Die  grose 
Riffelwalze  V  erhält  durch  eine 
Hebelübersetznng,  an  welcher  die 
Gewichte  0  wirken,    einen   be- 
deutenden   Druck.     Durch    den 
Canal  H  fliesst  die  in  der  Lohe 
enthaltene  Flüssigkeit  nach  der 
Grube  zurück. 

'Eä  giebt  noch  eine  ganze 
Reihe  von  Gerbrorricbtungen, 
welche  wir  aber  hier,  da  die- 
selben noch  nicht  genügend  er- 
probt sind,  nicht  weiter  erwäh- 
nen können. 

Das  aus  der  Grube  kom- 
mende Sohlleder  wird  zuerst  von 
der  Lohe  gereinigt  nnd  dann  ge- 
trocknet; hierauf  kommt  dasselbe 
unter  einen  Ledeibammer,  eine 
Maschine,  deren  Einrichtung  un- 
sere Abbildung  (Fig.  938—941) 
zeigt.  Wie  aus  der  Abbildung  her- 
vorgeht, besteht  die  Maschine  aus 
zwei  Ständern  a,  welche  durch 
das  Kopfstack  h  und  durch  ein  "  ^"f  '•^»*'- 

Zwischenstück   verbunden    sind. 

t  ist  ein  Balken,  welcher  ebenfalb  zwischen  den  Ständern  angebracht  und  an  dieselben  befestigt  ist.  Der 
Hammer  »  wird  mittelst  des  Zughebels  g  und  der  Kniehebel  hh  auf-  nnd  abwärts  beweg:t  Der  Hebel  g 
greift  mit  seinem  einem  Ende   an  die  Kurbel  der  Schwungradwelle  EF  und  erhält  durch  diese  seine  Be- 


wegnDg.  Der  obere  Theil  des  Kniehebels  h  ist  mit  einer  Art  Buffer  K  verbunden,  nm  dem  Schlag  Bluticität 
zu  verleihen.  Ein  am  Buffer  angebrachte«  Manometer  tn  zeigt  die  Kraft  des  Schlages  an.  Der  tuitere 
Stempel  oder  Ambog  p  ist  an  seinem  unteren  Theile  mit  flachem  dewinde  versehen  und  in  einem  auf  dem 
Balken  t  befestigten  Mattergehäuse  drehbar,  sodass  man  je  nach  der  Stärke  des  zu  bearbeitenden  Leders 

die  Entfernniig  von  uu  regnliren  kann. 
Die  tobgaren  Oberlederhftate  und 
Kalbfelle  werden  nach  ihrer  Entfer- 
nung ans  der  Qrnbe  zuerst  auf  den 
Scfaabebaum  gebracht,  wo  man  mittelst 
Streicheisen  alle  Flüssigkeit  aus  ihnen 
entfernt.  Nächstdem  werden  die  Felle 
mit  einer  Hischuug  von  Talg,  Thran 
und  D^gras*)  eingerieben  nnd  alsdann 
in  ein  Walkfass  gebracht  und  tüchtig 
gewalkt,  bis  die  Felle  vom  Fett  ge- 
hörig durchdrungen  sind,  worauf  die- 
selben getrockoet  werden. 

Wenn  die  Häute  Tollatändig  trocken 
sind,  werden  sie  in  reinem  Wasser  ein- 
geweicht und  auf  einen  Banm  gehängt. 
Später  werden  die  Haute  noch  mit  einer 
Uischung  von  gelöster  Seife,  Unschlitt 
nnd  Fischthran  eingerieben  nnd  an  der 
Luft  getrocknet. 

Nun  werden  mit  dem  soweit  fertigen 
Felle  eine  ganze  Reihe  mechanischer 
Hanipulationea  vorgenommen,  ^reiche 
fast  alle  dazu  dienen,  das  Leder  in 
seinem  Anssehen  zu  verschönern. 
Zum  SchlnSB  werden  die  Feite  noch  beschnitten,  damit  sie  ein  besseres  Aussehen  erhalten. 

Die  Oberleder  und  die  besseren  Nicht-Solilleder  Überhaupt  werden  gewShnUch  auf  einer  Spaltmaschine 
gespalten,  wie  unsere  Abbildung  (Fig.  942 — 945)  eine  solche  zeigt.    In  derselben  ist  K  eine  auf  den  Füssen  b 

befestigte    Tafel,    welche   au    beiden 
Enden  zwei  vorspringende  Stücke  trägt 
Diese  StUeke  haben  vom   eine   halb- 
rnnde  Oeffbung,  in  welcher  der  Cylin- 
der  d  liegt.   Das  Leder  wird  in  einen 
Falz  des  Cylinders  d  durch  Keile  fest- 
geklemmt und  derselbe  durch  die  Kur- 
bel/"in  Bewegung  gesetzt.  Das  Messer, 
welches  mit  den  Schrauben  a  befestigt 
ist,  spaltet  das  Leder,  sodass  der  ab- 
gespaltene Theil  /  zwischen  aa  nach 
tuiten  fällt,     y  ist  ein   flach   anf  das 
Leder  gelegtes  Bret,  das  durch  den 
Cylinder  z  angedrückt  wird. 
Eine  Maschine  znm  Zurichten  der  lohgaren  Häute  ist  in  Fig.  94$ 
bis  948  dargestellt.     Das  Leder  wird  auf  dem  fahrbaren  Tische  T  aus- 
gebreitet nnd  dnrch  die  sich  in  horizontaler  Richtung  bewegenden  stumpfen 
Messer  x  und  y  ausgestossen.     Die  letzteren  empfangen  ihre  Bewegung 
von  einer  an  die  Kurbelwelle  M  einerseita  und  an  den  Hebel   a  ander- 
seits angreifenden  Pleuelstange  b.    Der  Schlitten  A  bewegt  sich  in  einer 
au  den  Armen  CC  angebrachten  Führung   hin  und  her.     BB  sind  die 
Gestelle  der  Maschine  und  U  ein  seitlich  am  Tisch  angebraehter  Kasten 
....  .™-,.*  2nr  Aufnahme  der  Abfälle. 

Die  Fig.  949 — 954   stellen  eine  Lederhobelmaschine  dar,  anf  welcher  man  zu  gleicher  Zeit  das 
an  den  Enden  abscbärfen  kann.    Die  Maschine  dient  zur  Bearbeitung  von  Ledertreibriemen,  welche 


*)  D^grai  Ut  eis  bei  der  Samisch-GeTberei  entatehendei  Fettprodact. 


eiogefUlirt  werden.     Der  Riemen  wird 
die   durch  eine   Buidkarbel  drehbare 


zwiachen  den  beiden  Walzen  h  und  i  von  unten  in  die  Haachine 
durch  die  Backen  o  und  Über  die  Holzrolle  /  gefllhrt.  g  ist 
Anfwickelwalze ,  in  welche  man 
den  Riemen  festspannt.  Zur  Be- 
dienung der  Haschine  sind  Ewei 
Mann  nSthig:  einer,  welcher  die 
Kurbel  dreht,  nnd  einer,  welcher 
durch  Druck  auf  den  Oriff  d  die 
beiden  Walzen  h  i  gegeneinander 
presat,  wodurch  der  Riemen  die 
nOthige  Spannung  bekommt.  Das 
Messer  ist  je  nach  der  StKrke 
des  Leders  verstellbar. 

Will  man  das  Leder  an 
den  Enden  abschürfen,  so  spannt 
man  dasselbe  fest  zwischen  die 
Backen  o.  Wenn  man  jetzt  die 
Kurbel  dreht,  werden  sich  die 
Backen  in  den  seitlichen  Schlitz-  _ 
führnngen  in  der  Richtung  der 
Aufwickel  walzen  bewegen  und 
hierbei  auf  den  Hebel  c  drucken, 
wodurch  wieder  der  mit  demsel- 
ben verbundene  Hebel  b  herab- 
gedrttckt  und  da  sich  derselbe  um  einen  festen  Punkt  dreht,  die  Walze  ■  gegen  das  Messer  gepresat  wird. 
Je  stärker  die  Backen  o  auf  den  Hebel  c  drücken,  desto  mehr  wird  auch  die  Walze  dem  Hesser  genähert, 
sodass  eine  ganz  allm&hliche  Äbschärfung  der  Riemen  erfolgt. 


2.  Die  WeißBgerberei. 

Die  durch  Weissgerberei  hergestellten  Leder  eignen  sich  durch  ihre  grosse  Geschmeidigkeit  und 
Zartheit  hauptsächlich  zur  Herstellung  von  Luxuswaaren,  wozu  ihre  rein  weisse  Farbe  sie  noch  besonders 
geeignet  macht,  da  die  Leder  infolge  dessen  befähigt  sind,  die  zartesten  Farben  anzunehmen. 

Das  weissgare  Leder  unterscheidet  sich  von  dem  lobgaren  nicht  nur  durch  die  Art  der  Gerbung, 
sondern  auch  durch  seine  besonderen  Eigenschaften.  Während  bei  lohgarem  Leder  die  Fasern  dicht  und 
fest  aneinander  liegen,  liegen  sie  beim  weissgaren  Leder  viel  mehr  frei  und  halten  ancb  nicht  so  gut  zu- 
aamme»  wie  bei  dem  ersteren.  Lobgares  Leder,  wenn  es  auch  längere  Zeit  im  Wasser  gelegen  hat,  wird 
doch  immer  nur  einen  kleinen  Theil  seines  Gerbstoffes  abgeben,  während  bei  weisagarem  Leder  die  ger- 
bend wirkenden  Salze  immer  wieder  dnrch  Wasser  gelöst  werden  können;  wenn  man  das  Leder  längere 
Zeit  im  Wasser  liegen  läast,  wird  sich  dasselbe  immer  mehr  seinem  vorherigen  Zustande  nähern  und  zuletzt 
Rinnlich  in  Fänlniss  Übergehen. 

Die  Weissgerberei  zermit  in  folgende  Hauptmethoden: 

1.  Die  reine  Alaungerberei.  Hierbei  werden  die  geschwellten  Blossen  mit  einem  Gemisch 
von  Alaun  und  Kodiaals  behandelt.  Dieae  Gerbung  liefert  ein  äuaserst  zartes,  weisagares  Leder  und  eignet 
sich  ganz  besonders  fUr  leichte  Waaren.  Man  gerbt  auf  diese  Weise  hauptsächlich  Schaf-,  Lamm-,  Ziegen- 
felle und  Pelzwerk. 

2.  Die  ungarische  Weissgerberei.  Bei  diesem  Verfahren  werden  die  durch  mechanische 
Mittel  von  den  Haaren  befreiten  Häute  durch  Alaun  und  Kochsalz  weissgar  gemacht  und  nachher  mit  Fett 
getränkt.  Das  nach  diesem  Verfahren  hergestellte  Leder  findet  ähnliche  Verwendung  wie  das  lohgare,  ohne 
aber  dessen  vorzügliche  Eigenschaften  zu  besitzen. 

3.  Die  französische  oder  Erlanger  Glaceleder-  und  Ealbskid -Weissger  her  ei.  Diese 
Hetbode  liefert  unter  allen  das  zarteste  und  weichste  Leder  und  wird  auch  nur  hei  feinen  Fellen  ange- 
wendet, z.  B.  bei  Fellen  ganz  junger  oder  ungeborener  Kälber,  Schaf-  und  Ziegenfellen.  Die  BlSssen  werfen 
auf  chemischem  Wege  vorbereitet  und  mit  einer  Mischung,  der  sogenannten  Nahrung,  gegerbt,  welche  aus 
Alaun,  Salz,  Hehl  und  Eidottern  besteht. 

Ausserdem  giebt  es  noch  viele  Gerbmethoden;  es  wtlrde  aber  zu  weit  führen,  dieselben  alle  zu  be- 
sprechen; wir  erwähnen  hier  nur  noch  die  Pelz- oder  Ranchwaarengerberei,  die  Seifengerberei  und  die  Fett- 
ledergerberei. 
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1.  Die  einfEushe  Weiss-  oder  Alanngerberei. 

Die  bei  der  Weissgerberei  hauptsächlich  vorkommendeui  Arbeiten  sind:  1.  das  Auswässern;  2.  das 
Kalken  oder  Anschwöden  (Schwitzen);  3.  das  Entkalken;  4.  das  Schwellen;  5.  das  Gerben  in  der  Alaun- 
brühe;  6.  das  Behandeln  iu  der  sogenannten  Nahrung;  7.  das  Stollen  oder  die  mechanische  Bearbeitung 
des  garen  Leders. 

Durch  das  Auswässern  soll  die  Haut  insoweit  gereinigt  werden  ^  dass  wenigstens  der  anhaftende 
Schmutz  durch  das  Wasser  entfernt  wird ;  durch  das  Ausstreichen  der  gewässerten  Häute  werden  dieselben 
auch  von  den  Blut-  und  Fleischtheilen  befreit. 

Das  Kalken  oder  sogenannte  Anschwöden  soll  ein  Loslösen  der  Oberhaut  von  der  Unterhaut  be- 
wirken. Meistentheils  geschieht  dies  unter  Anwendung  von  Aetzkalk  oder  auch  Aetzkali,  doch  ist  es  auch 
vielfach  gebräuchlich;  die  Lockerung  der  Epidermis  durch  chemische  Präparate,  wie  Glaskalk,  Rusma  u.  s.  w. 
zu  erzielen;  man  erreicht  denselben  Zweck  auch  noch  dadurch,  dass  man  die  Häute  der  Einwirkung  von 
Wasserdämpfen  (Schwitzen)  aussetzt.  —  Durch  das  Entkalken  wird  der  in  der  Haut  zurückgebliebene  Kalk 
aus  derselben  entfernt,  was  gerade  bei  der  Weissgerberei  sehr  wichtig  ist,  wenn  man  ein  gutes  Leder  er- 
halten will.  Der  in  der  Haut  restirende  Kalk  ist  meistens  durch  die  Zersetzung  des  Fettes  der  Haut  zu 
fettsaurem  Kalk  oder  Kalkseife  geworden  und  als  solche  im  Wasser  unlöslich.  Derselbe  kann  jedoch  auf 
verschiedenen  Wegen  aus  der  Haut  entfernt  werden.  Chemische  Mittel  sind  Bäder  in  Thierkoth,  in  Säuren, 
die  sich  durch  Gährungsprocesse  entwickeln,  und  in  verdünnten  Mineralsäuren.  Auf  mechanischem  Wege 
erfolgt  das  Entkalken  der  Häute  vorzugsweise  durch  Walken  derselben.  * 

Das  Schwellen  verfolgt  den  Zweck,  die  entkalkte  Haut  zur  Aufnahme  des  GerbstofiPs  vorzubereiten, 
indem  die  einzelnen  Faserbündel  der  Haut  getrocknet  und  die  Fasern  zum  Aufschwellen  gebracht  werden. 
Als  Schwellmittel  werden  hauptsächlich  Flüssigkeiten  angewendet,  welche  Säuren  in  geringem  Maasse  ent- 
halten und  kommen  hierbei  hauptsächlich  organische  Säuren,  wie  Milch-,  Butter-  und  Essigsäure  in  Be- 
tracht, doch  werden  auch  vielfach  Mineralsäuren  (Schwefel-  und  Salzsäure)  angewendet;  es  geschieht  dies 
allerdings  nur  bei  leichteren  Fellen. 

Das  Gerben  der  geschwellten  Blossen  wird  stets  in  einer  Lösung  von  Alaun  und  Kochsalz  vorge- 
nommen, die  in  den  verschiedensten  Mischungen  angewendet  werden,  sodass  man  in  der  einen  Gerberei  viel- 
leicht auf  100  Theile  Alaun  20  Theile  Kochsalz  nimmt,  während  eine  andere  Gerberei  Alaun  und  Koch- 
salz zu  gleichen  Theilen  anwendet.  Der  Gerbeprocess  geht  in  der  Weise  vor  sich,  dass  das  mit  dem  Alaun 
in  die  Haut  eindringende  Kochsalz  eine  Lösung  des  Coriums  bewirkt,  wodurch  die  Faser  freigelegt  wird 
und  nun  durch  den  Alaun  eine  gerbend  wirkende  Umhüllung  erhält. 

Die  auf  diese  Weise  erhaltenen  weissgaren  Leder  müssen,  wenn  sie  ihre  rein  weisse  Farbe  be- 
halten sollen,  sehr  sorgfältig  getrocknet  werden  und  geschieht  dies  am  besten  in  besonders  eingerichteten 
Trockenstuben,  wo  die  Trocknung  durch  heisse  Luft  erfolgt. 

Die  mechanische  Bereitung  des  weissgaren  Leders  hat  hauptsächlich  den  Zweck,  das  nach  dem 
Austrocknen  steif  und  spröde  gewordene  Leder  wieder  geschmeidig  und  weich  zu  machen^  und  erfolgt  dies 
durch  das  sogenannte  Stollen;  hierbei  wird  das  Leder  über  ein  oben  gerundetes,  einer  gebogenen  Messer- 
klinge ähnliches  Eisen  hin-  und  hergezogen,  wodurch  die  einzelnen  Fasern  getrennt  und  die  Häute  in  der 
Länge  und  Breite  gestreckt  werden.  Um  der  Haut  eine  gleichmässige  Dicke  zu  ertheilen,  wird  dieselbe 
entweder  mit  einem  sogenannten  Schlichtmond  bearbeitet,  oder  man  unterwirft  sie  dem  Ponciren,  einer 
Operation,  die  sowohl  durch  Handarbeit  als  durch  Maschinen  ausgeführt  werden  kann;  in  ersterem  Falle 
wird  die  Fleischseite  der  Haut  einfach  mit  einem  Stück  Bimsstein  abgerieben,  während  in  grösseren  Leder- 
fabriken eine  Maschine  angewendet  wird,  welche  im  wesentlichen  aus  einem  sehr  schnell  rotirenden  Cy- 
linder  besteht,  welcher  an  seiner  Oberfläche  mit  Stücken  Bimsstein  oder  sonst  einem  rauhen  und  harten 
Stein  besetzt  ist. 

2.  Die  ungarische  WeissgerbereL 

Durch  diese  Gerbemetho^  wird  es  ermöglicht,  selbst  schwere  Büffel-  und  Stierhäute  in  verhältniss- 
mässig  sehr  kurzer  Zeit  zu  gerben.  Wenn  auch  das  erhaltene  Leder  mit  lohgarem  Leder  nicht  verglichen 
werden  kann,  so  ist  es  dagegen  auch  bedeutend  billiger  und  erfüllt  für  manche  Artikel  vollständig  seinen  Zweck. 

Der  Unterschied  zwischen  der  einfachen  und  der  ungarischen  Weissgerberei  liegt  hauptsächlich  darin, 
dass  die  Häute  in  anderer  Weise  zum  Gerben  vorbereitet  werden  und  dass  dieselben  nach  dem  Bade  in  der 
Alaunbrühe  noch  einer  eigeüthümlichen  Behandlung  mit  Fett  unterliegen. 

Das  Enthaaren  der  Häute  findet  bei  dieser  Methode  nicht  durch  eine  chemische  Operation,  sondern 
durch  Abscheren  der  Häute  mittelst  scharfer  Messerklinge,  statt,  wobei  der  grösste  Theil  der  Oberhaut 
mit  der  Lederhaut  verbunden  bleibt  und  die  Haarwurzeln  sämmtlich  noch  im  Leder  stecken. 

Das  gegerbte  und  getrocknete  Leder  wird  auf  einem  Tische  ausgebreitet  und  mit  geschmolzenem 
Talg  bestrichen;  damit  die  Haut  vollständig  vom  Talg  durchdrungen  werde,  wird  dieselbe  über  einem  Kohlen- 
feuer schnell  hin-  und  hergezogen,  wodurch  der  Talg  an  der  Oberfläche  geschmolzen  und  von  der  Haut 
aufgesaugt  wird. 
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8.  Die  firuuösiflche  oder  Erlanger  Glacileder-OerbereL 

Zur  Herstellung  von  glacirten  Ledern  sind  naturgemäss  nur  die  feinsten  und  zartesten,  dabei  aber 
dennoch  festen  Felle  zu  verwenden  und  werden  hauptsächlich  Felle  von  ganz  jungen  Zicklein  und  Lämmern, 
mitunter  auch  solche  von  Gemsen  und  Hunden  gebraucht  Die  Verarbeitung  der  Häute  ist  bis  auf  das 
eigentliche  Gerben  ziemlich  dieselbe  wie  bei  der  einfachen  Weissgerberei ;  das  Gerben  selbst  wird  hier  aller- 
dings auf  eine  nur  dieser  Methode  eigenthttmliche  Manier  ausgeführt.  Für  etwa  100  Stück  Lämmerfelle 
bereitet  man  ein  Gemisch  in  folgender  Zusammenstellung:  55  Stück  Eidotter,  5  kg  Mehl,  9^5  kg  Alaun, 
4  kg  Salz,  60  Liter  Wasser. 

Diese  verschiedenen  Substanzen  werden  zu  einem  dicken  Brei  vereinigt,  gut  durchgequirlt  und 
bilden  die  sogenannte  Nahrung.  Dieselbe  wird  in  flache,  wannenförmige  Kufen  gebracht,  in  welche  man 
die  Felle  hineinlegt  und  durch  Treten  mit  den  Füssen  solange  bearbeitet,  bis  sie  vollständig  von  der 
Nahrung  durchdrungen  sind.  Hierauf  nimmt  man  die  Felle  heraus  und  reckt  und  dehnt  dieselben  soweit 
wie  möglich,  rollt  jedes  einzelne  Stück  zu  einem  Cylinder  und  schichtet  dieselben  in  einem  warmen  Zimmer 
auf  Haufen,  welche  man  24 — 30  Stunden  liegen  lässt.  Alsdann  werden  die  Felle  aufgerollt,  geglättet  und 
getrocknet.  Statt  der  theueren  Eier  hat  man  in  neuerer  Zeit  auch  Seife  oder  Paraffinöl  verwendet  und 
ganz  günstige  Resultate  damit  erzielt. 

4.  Die  Sämischgerberei. 

Sämischgare  Leder  werden  hauptsächlich  aus  Hirsch-,  Reh-,  Gemsen-,  Ziegen-  und  Schaffellen  her- 
gestellt und  zeichnen  sich  durch  lockere  Weichheit  und  besonders  dadurch  aus,  dass  sie  ohne  Verlust  ihrer 
Vorzüge  gewaschen  werden  können,  weshalb  man  sie  auch  als  Waschleder  bezeichnet. 

Da  die  Narbe  der  Haut  keiner  besonderen  Dehnbarkeit  fähig  ist,  so  pflegt  man  dieselbe  bei  diesen 
Ledern  abzustossen,  wodurch  beide  Seiten  derselben  ein  gleiches  Aussehen  bekommen. 

Die  Gerbnng  der  FeUe  wird  hier  hauptsächlich  durch  Behandlung  der  Häute  mit  Fett  erzielt,  weshalb 
diese  Methode  auch  vielfach  Fettgerberei  genannt  wird.  Nachdem  die  Felle  enthaart  und  gebeizt  sind, 
werden  eine  Anzahl  derselben  in  einem  Packe  übereinander,  mit  der  Narbenseite  nach  oben,  auf  einem 
Tische  ausgebreitet,  mit  gutem  Thran  eingerieben  und  zu  einem  Knäuel  zusammengewickelt;  viele  derartige 
Knäuel  werden  in  eine  Walke  gebracht,  bis  der  Trog  derselben  gefüllt  ist.  Die  Walke  ist  schon  vorher  in 
Fig.  932  —  933  abgebildet.  Durch  ein  wiederholtes  Walken  werden  die  Häute  und  Felle  vollkommen  mit 
Thran  imprägnirt.  Nach  dem  Walken  werden  dieselben  in  der  sogenannten  Brutkammer  in  Haufen  auf- 
geschichtet und  wird  hier  durch  die  Oxydation  des  in  den  Fellen  enthaltenen  Fettes  eine  Erhitzung  der 
Felle  eintreten,  wodurch  dieselben  allmählich  eine  andere  Farbe  annehmen  und  gelblich  gefärbt  werden; 
wenn  man  diese  Felle  weiss  haben  will,  müssen  dieselben  an  der  Luft  gebleicht  werden. 


B.  Kautschuk. 

Kautschuk  ist  seit  dem  Jahre  1851,  wo  ihn  La  Condamine  in  den  Schriften  der  Pariser  Akademie 
beschrieb,  in  Europa  bekannt;  derselbe  gerinnt  aus  dem  Milchsaft  verschiedener  Bäume.  In  Ouiana,  Peru 
und  Brasilien  gewinnt  man  den  sogenannten  Para- Kautschuk  aus  den  Federharzbäumen  der  Geschlechter 
Siphonia  oder  Hevea;  in  Ostindien  von  Ficus  elastica,  in  Sumatra  von  Urceola  elastica,  in  Afrika  von  Brod- 
fruchtbäumen und  auf  Madagaskar  von  Vehea  gummifera. 

IHe  Gewinnung  des  Kautschuks. 

Nach  A.  V.  Humboldt  findet  man  in  den  südamerikanischen  Urwäldern  hin  und  wieder  Kautschuk 
in  Gestalt  von  porösen,  korkartigen,  elastischen  Massen,  die  durch  Erstarrung  freiwillig  ausgeschiedenen 
Milchsaftes  verschiedener  Bäume  entstanden  sind  und  Dapicho  oder  Zapis  genannt  werden.  Doch  ist  der 
auf  solche  Weise  gewonnene  Kautschuk  verschwindend  gering  gegenüber  dem  durch  künstlichen  Anschnitt 
der  Bäume  erhaltenen. 

In  Brasilien  bringt  man  den  Bäumen  einige  Fuss  über  dem  Boden  einen  horizontalen  Kreisschnitt 
bei,  von  welchem  ans  man  nach  oben  hin  einen  langen  verticalen  Einschnitt  macht,  dem  nach  unten  zu 
mehrere  schiefe  Einschnitte  hinzugefügt  werden.  Die  ausfliessende  Milch  fängt  man  in  irdenen  oder  in  mit 
Lehm  ausgeklebten  hölzernen  Gefässen  auf  und  verarbeitet  dieselbe  entweder  direct  zu  Kautschuk  oder 
versetzt  dieselbe  mit  Ammoniak^  um  das  Gerinnen  zu  verhindern  und  lässt  die  weitere  Bearbeitung  zu 
Hause  erfolgen. 

Auf  San  Salvador  wird  der  Kautschuk  in  einer  der  brasilianischen  ganz  ähnlichen  Weise  ge- 
wonnen. Der  gesammelte  Milchsaft  wird  mit  der  doppelten  Menge  Wasser  versetzt  und  durchgeseiht ;  nächst- 
Handb.  d.  Masch.-Constr.  III.  33 
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dem  wird  nochmals  Wasser  zugesetzt,  sodass  sich  das  Verhältnias  der  Mileh  znm  Wasser  wie  1 : 4  verhält. 
Wenn  diese  Mischung  24  Standen  gestanden  hat,  setzt  sich  der  Eautschak  wie  Rahm  an  der  Oberfläche 
der  Flüssigkeit  ab^  das  trilbe  Wasser  wird  jetzt  abgezogen  und  so  oft  alle  24  Standen  frisches  zugegossen, 
bis  nur  noch  klares  Wasser  abläuft.  Der  Kautschuk  wird  nun  mit  etwas  Al&un  versetzt,  worauf  er  sehr 
bald  erhärtet. 

BeBonde»  Eigensohaften  dea  Eautwhiiks. 

Der  Kautschuk  kommt  in  den  verschiedensten  Farben  vor;  so  ist  z.  B.  der  Eautscliuk  von  Mada- 
gaskar, Nnbien  nud  Angola  sowohl  gelblich,  bräunlich  wie  auch  blau,  während  der  südamerikanische  bräunlich 
bis  schwarz  erscheint.  Im  Wasser  ist  Kautschuk  vollständig  unlöslich,  während  er  im  Alkohol  aufquillt. 
Löslich  ist  der  Kautschuk  in  einem  Glemisch  von  6 — S  Theilen  absoluten  Alkohols  und  100  Theilen  Schwefel- 
kohlenstoff. Bei  125''  0.  geräth  der  Kautschuk  in  Flnss  und  nimmt  Theereonsistenz  an,  in  welchem  Zu- 
stande er  sich  Jahrelang  unverändert  hält. 

Wenn  man  Kautschuk  längere  Zeit,  etwa  2 — 3  Stunden,  in  geschmolzenen  Schwefel  taucht,  nimmt 
der  erstere  etwa  10 — 15  Procent  des  Schwefels  in  sich  auf.  Durch  starkes  Erhitzen  des  mit  Schwefel 
getränkten  Kautschuks  entsteht  ein  Product,  dessen  Eigenschaften  von  denen  des  Kantschuks  ganz  abweichen 
nnd  welches  man  bei  wenig  Schwefel  im  Eautsohnk  und  kurzem  Erhitzen  vuleauisirten,  bei  vielem 
Schwefel  und  längerem  Erhitzen  hornisirten  oder  gehärteten  Kautschuk  nennt. 

EantBChak-Indaitrie. 
Das  Rohmaterial  wird,  nachdem  es  anf  einer  Scbneidelade  zerkleinert,  in  alkalischen  Laugen  ge- 
waschen und  getrocknet  Walzwerke  mit  zwei  horizontal  nebeneinander  gelagerten  eisernen  Walzen  dienen 
zur  weiteren  Bearbeitung  des  K&ntschoks;  derselbe  wird  zwischen  die  Walzen  gebracht,  durch  eine  Ein- 
spritzröhre  fortwährend  mit  kaltem  Wasser  bespült  und  verläset  die  Walze  in  einer  einem  IScherigen  Filz- 
blatt ähnlichen  Gestalt. 

um  eine  compacte  Masse  von  Eautschuk  herzustellen,  bedient  man  sich  eines  Hasticators,  einer 
Art  Knetmaschine,  in  welcher'  der  Eautschuk  unter  fortwährender  Erwärmung  solange  bearbeitet  wird, 
bis  er  eine  gleichartige  Masse  bildet. 

Will  man  ans  den  so  gewonnenen 
Stucken  einen  grösseren  Körper  von  regel- 
mässigen Dimensionen  erzielen,  so  packt 
man  die  einzelnen  Stücke  in  einen  ans 
dicken  Eisenplatten  gebildeten,  2  m  Isb- 
gen  und  30  cm  breiten  Kasten,  der  mit 
einem  genau  ecbliessenden  starken  Deckel 
versehen  bt.  unter  fortwährender  Erwär- 
mung des  Kastens  anf  40"  C.  Ilbt  man 
mittelst  einer  Gummi  -  Klotzpresse  einen 
Druck  von  75000—100000  kg  auf  den 
Deckel  aus  und  lässt  den  Kautschuk 
mehrere  Tage  unter  diesem  Druck. 

Auf  einer  Schneidmaschine  wird  der 
auf  diese  Weise  gewonnene  Block  seiner  ganzen  Länge  und  Breite 
nach  in  dünne  Blätter,  sogenannte  Patentblätter,  zerschnitten. 

Diese  Blätter  werden  durch  Behandlung  mit  Naphta  in  eine 
teigartige  Masse  verwandelt  und  nach  Zusetznng  von  Schwefel  auf 
einem  Mischwalzwerk  bearbeitet.  Da  dieses  Walzwerk  eine  der 
wichtigsten  Maschinen  zur  Kautsch  ukbearbeitung  ist,  geben  wir  in 
den  Figuren  955—957  eine  Abbildung  desselben. 

A  nnd  A'  sind  zwei  grosse  hohle  Walzen  aus  Gusseisen,  welche 
durch  die  Schrauben  a  nnd  a'  einander  genähert  werden  können. 
Die  Walzen  können  je  nach  Bedürfniss  entweder  durch  Dampf  ge- 
heizt oder  mit  kaltem  Wasser  gekühlt  werden.  Der  Dampf  wird 
durch  b,  das  Wasser  durch  b'  zugeleitet.  Durch  die  Röhren  c  und  d 
und  die  Hähne  c'  und  d'  tritt  der  Dampf  oder  das  Wasser  in  die  Walzen,  durch  die  mit  /'bezeichnete 
Rohrleitung  wird  das  Condensationswasser  entfernt.  Die  Achse  C  trägt  eine  Riemenscheibe  D  nnd  einen 
Trieb  E,  welch  letzterer  in  ein  auf  der  Achse  G  befestigtes  Rad  F  greift;  zwei  auf  derselben  Achse 
sitzende  Triebe  bewegen  die  Räder  /  nnd  //  der  Walzen.  Das  Rad  //  erhält  seine  Bewegung  durch  ein 
Zwischengetriebe,  um  eine  entgegengesetzte  Drehnngsrichtnng  der  beiden  Walzcylinder  zu  erzielen.  A  macht  3 
und  A'  4  Touren  pro  Minute.  Durch  die  beiden  seitlich  angebrachten  Holzplatten  A'  wird  die  Hasse  in  der 
richtigen  Breite  gehalten. 


Fig.  V>i-i 
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Die  auf  dem  Walzwerk  hergestellte  Masse  wird  endlich  auf  einem  aus  4  übereinanderliegenden 
Walzen  bestehenden  Galander  in  entsprechend  starke  Tafeln  gezogen  und  ist  nun  zur  Fabrikation  der  ver- 
schiedenen Waaren  fertig.  Mit  nassgehaltenen  Scheren  und  Messern  wird  der  Kautschuk  jetzt  in  die  ge- 
wünschten Formen  geschnitten  und  lassen  sich  die  einzelnen  Stücke  durch  Zusammendrücken  der  frisch  ge- 
schnittenen Ränder  leicht  vereinigen. 

Aus  Kautschuk  werden  bekanntlich  Gummischuhe,  wasserdichte  Gewebe,  Schwämme,  Bürsten,  Spiel- 
bälle, Puppen  u.  s.  w.  hergestellt.  Diese  und  viele  andere  Gegenstände  müssen  nun  durch  Brennen  ent- 
weder vulkanisirt  oder  hornisirt  werden,  welches  entweder  durch  erhitzte  Luft  oder  durch  Wasserdampf  er- 
folgt. Meistentheils  wird  die  letztere  Methode  vorgezogen,  da  bei  derselben  ein  genaueres  Reguliren  des 
Wärmegrades  möglich  ist.     Die  Temperatur  soll  immer  auf  120— 130<)  gehalten  werden. 

Aehnliche  Stoffe  wie  der  Kautschuk,  jedoch  von  weit  beschränkterer  Verbreitung  und  daher  auch 
von  geringerer  Bedeutung  für  die  Industrie  sind  die  Guttapercha  und  die  Bai  ata.  Erstere  wird  von 
einem  Baume  Indiens  und  der  Sunda-Inseln  (Isonandra  guta),  letztere  von  einem  in  Guiana  Bully  tree  ge- 
nannten Baume  durch  Anschneiden  der  Rinde  gewonnen. 
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X.  Papierfabrikation,  Tapeten-  md  Buntpapierfebrikation. 

A.  Die  Papierfabrikation. 

Das  Papier  ist  eine  wesentlich  aus  Pflanzenfasern  bestehende  dünne)  filzartige  Masse,  welche  in  der 
Weise  erzeugt  wird,  dass  man  gereinigten  und  in  äusserst  feine  und  zarte  Fäserchen  zertheilten  StofiP  aus 
dem  Wasser  heraus  schöpft  und  in  dünne  gleichmftssige  Schichten  ausbreitet.  Nachdem  ein  Theil  des  Wassers 
abgelaufen  ist,  wird  das  übrige  durch  Auspressen  und  Trocknen  vollends  entfernt,  sodass  zuletzt  eine  mehr 
oder  weniger  dünne,  gleichmässige  Lage  der  filzartig  verbundenen  Fäserchen  zurückbleibt 

Zur  Erzeugung  des  Papieres  werden  heute  die  verschiedensten  Stoffe  verwendet,  während  man  früher 
nur  baumwollene  und  leinene  Lumpen  benutzte.  Unter  all  den  vielen  Surrogaten  ist  es  besonders  das  Holz, 
welches  zur  Papierfabrikation  Verwendung  findet;  es  ist  dies  auch  ganz  natürlich,  da  Holz  in  beliebiger 
Menge  und  meistens  auch  zu  billigeren  Preisen  als  andere  Hademsurrogate  fast  überall  zu  beschaffen  ist. 
Die  Holzfaser  wird  entweder  auf  mechanischem  Wege  hergestellt  und  heisst  dann  geschliffener  Holzstoff, 
oder  auf  chemischem  Wege  blossgelegt,  in  welchem  Falle  man  das  Product  Holzcellulose  oder  Holzzell- 
stoff nennt. 

1.  Der  geschliffene  Holzstoff. 

Der  Erfinder  desselben  ist  F.  Gottfried  Keller  in  Eühnheide  im  Sächsischen  Erzgebirge,  ver- 
vollkommnet und  dadurch  allgemein  in  die  Papierfabrikation  eingeführt  wurde  die  Holzstoffabrikation  im 
Jahre  1846  durch  H.  Völter  in  Heidenheim  in  Württemberg. 

Um  schönen  Holzstoff  darzustellen,  bedarf  es  eines  jungen,  schwammig  gewachsenen  Holzes.  Nadel- 
hölzer liefern  einen  härteren,  aber  mehr  gelblichen,  Laubhölzer  einen  weicheren,  rauhen,  aber  auch  weissen 
Holzstoff.  Hauptsächlich  finden  Anwendung:  die  Fichte,  Kiefer  und  Tanne  von  den  Nadelhölzern  und 
die  Aspe  und  in  geringerem  Grade  die  Birke  und  Linde  von  den  Laubhölzem. 

Die  Fabrikation  des  Holzstoffs  zerfällt  in   drei  Hauptoperationen  und  zwar:    1.  das  Schleifen; 

33* 
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2.  das  8ortiren  des  abgeschliffeaeD  Stoffes  nod  3.  das  Entwäasern  desselbea.  Um  dag  Holz  tma 
Schleifen  vorzurichten,  mass  es  aorgffiltig  entrindet  and  von  den  Aatknoten  befreit  werden;  dann  wird  es 
in  Längen  gesägt,  welche  der  Breite  des  Schleifsteins  entsprechen,  nnd  endlich  werden  diese  Stücke  noch 
in  zwei  oder  drei  Tbeile  gespalten. 

Die  Steine  haben  einen  Durchmesser  von  1200 — 1800  mm,  eine  Dicke  von  300  —  600  mm  nnd 
machen  160 — 190  Touren  in  der  Minute. 

In  Fig.  958 — 959  ist  ein  Holzstoff-Schleifapparat  abgebildet,  dessen  ConstrncUon  zwar  von 
den  nenesten  AasfUhrnngen  etwas  abweicht,  aber  doch  eine  sehr  zweckmllssige  ist.  Der  Schleifstein  A  ist 
mittelst  der  Mutter  b  and  der  Rosetten  a  auf  der  Welle  B  befestigt,  deren  Lager  C  so  nahe  ab  möglich 
auf  die  U-förmig  gegossenen  Fdsse  der  Seitenschilder  D  montirt  sind.     Die  letzteren   bilden  das  Qehänse 

des  Steines  und  dienen  den 
5  SpeiseTOrriehtnngen  als  Un- 
terstützung. Dieselben  sind 
zaro  selbstthUtigen  Nachschub 
eingerichtet,  welcher  von  der 
Schleifsteinwelle  B  dnrch  Fric- 
tion  vermittelt  wird,  indem  die 
Scheibe  E  fest  an  die  mit 
Gummiringen  Aberzogene  klei- 
nere Scheibe  F  gepresst  wird. 
Die  Welle  G  dieser  Scheibe 
kann  durch  die  mit  Handrad 
versehene  Schraube  in  verti- 
caler  Richtung  verstellt  nnd 
hierdurch  ein  mehr  oder  we- 
niger schneiler  Znschub  der 
zn  schleifenden  HQlzer  bewirkt 
werden.  Eine  Schraube  an  der 
Welle  G  setzt  das  dazu  ge- 
hörige Rad  /  auf  der  Welle  A' 
iu  Bewegung,  deren  Schranbe 
L  wieder  mit  dem  Rade  M»n 
der  Mutter  der  Presspindel  N 
in  Eingriff  steht,  dieselbe  ro- 
fIk.  BS8-m  tj^j,   jjggt  jijjfl  hierdurch  die 

Presspindel  vorwärts  schiebt. 
Die  Riemenscheibe  0  auf  jedem  dieser  Druckzeuge  wird  von  einem  endlosen,  alle  Scheiben  berührenden 
Oummiriemen  in  Bewegung  gesetzt  und  dadurch  ein  gleichzeitiger  Druck  auf  alle  Speisevorrichtungen  erzielt. 
Die  Schrauben  ?/  sind  an  dem  einen  Ende  mit  Traversen  P  verbunden,  welche  von  den  Verbindnngs- 
scbrsnben  R  geftlhrt  werden  und  auf  das  im  Kasten  S  eingelegte  Holz  drücken;  die  Mutter  M  wird  von 
dem  Verbindungsstück  0  gehalten.  Um  frische  Httlzer  einbringen  zu  können,  ist  die  Mutter  M  lösbar  ge- 
macht nnd  fUr  jeden  Speiseapparat  eine  Welle  mit  Handrad  T  angebracht,  anf  welcher  sich  bei  Umdrehung 
2  Riemen  aufwickeln  können,  die  den  Kasten  S  mit  hervorziehen ;  der  Rückgang  wird  durch  Speri^der  mit 
dazu  gehörigen  F&lihsken  S  verhindert.  Das  zum  Schleifen  nöthtge  Wasser  wird  vom  Rohre  U  im  unteren, 
einen  Trog  bildenden  Theil  des  Apparates  herbeigeführt  nnd  der  geschliffene  Holzstoff  findet  auf  der  schiefen 
Ebene  des  Troges  seinen  Abflass.  Der  ganze  Sehleifapparat  ist  durch  Schieber  und  leicht  zu  entfernende 
Einlegtafeln  nach  aussen  hin  vollständig  gedichtet. 

Der  auf  diese  Weise  geschliffene  Holzstoff  kommt,  nachdem  er  einen  mit  feinem  Drahtgewebe  über- 
zogenen Sortircylinder  passirt  hat,  anf  den  Raffinenr,  eine  Art  Mahlgang  mit  zwei  aus  scharfem, 
feinkörnigem  Sandstein  bestehenden,  horizontal  übereinander  gelagerten  Steinen,  von  denen  der  untere  fest- 
liegt (Bodenstein)  und  nur  der  obere,  der  sogenannte  Läufer,  rotirt.  Der  Bodeustein  wird  auf  seiner  oberen 
Fläche  mit  15 — 18,  vom  Centrum  halbkreisförmig  anslanfeuden  Fnrcben  geschärft,  wogegen  der  Läufer  auf 
seiner  nnteren  Seite  nur  etwa  die  Hälfte  der  Furchen  bekommt.  Die  Steine  haben  meistens  einen  Durch- 
messer von  1300  mm  und  eine  Höbe  resp.  Dicke  von  480  mm.  Man  giebt  dem  Läufer  gewöhnlich 
ca.  150  Touren  in  der  Minute.  Der  fertige  Holzstoff  muss  jetzt  noch  entwässert  werden,  was  häufig  auf 
einer  Maschine  geschieht,  welche  mit  der  Nasspartie  einer  der  später  beschriebenen  Cylinderpapier-  oder 
Pappenmaschinen  grosse  Aehnlichkeit  besitzt  und  nar  in  ihren  einzelnen  Theilen  einfacher  constrnirt  ist 
Zu  dieser  Maschine  gehört  ein  grosser  Behälter,  in  welchen  der  Stoff  ans  der  Rtthrbütte  abfliesst 

Ein  im  vorderen  Theile  des  Behälters  liegender  feiner  Drahtcylinder  ist  so  angebracht,  dass  nur 
ungefähr  der  fünft«  Theil  seines  Durchmessers  über  dem  Stoff  hervorragt     Bei  der  Drehung  des  Cylinders 


261 

bleiben  die  Holzfasern  in  ganz  dünnen  Schichten  auf  demselben  hängen  und  werden  von  einem  ttber  mehrere 
Walzen  gespannten  endlosen  Filztuch  abgestreift  und  nach  einer  aus  zwei  übereinander  liegenden  starken 
eisernen  Walzen  bestehenden  Presse  geleitet.  Beim  Rückgange  geht  das  endlose  Filztuch  durch  einen  am 
Boden  des  Gestelles  befindlichen  Wassertrog  und  dann  durch  ein  Walzenpaar,  welches  das  Wasser  wieder 
ausdrückt  und  das  Tuch  auf  diese  Weise  reinigt. 

Ebenso  kann  die  Entwässerung  des  Holzstoffes  durch  Spindel-  oder  hydraulische  Pressen 
oder  auch  durch  eine  sogenannte  Langsiebmaschine  vorgenommen  werden.  Letztere  Maschine  ist  ähn- 
lich der  Nasspartie  einer  gewöhnlichen  Langsiebpapiermaschine. 

Zur  Production  von  100  kg  lufttrockenen  Holzstoffes  sind  (nach  Völter),  unter  Annahme  eines  Feuch- 
tigkeitgehalts von  10  o/o  7  bei  24slündiger  Arbeitszeit  ca.  8  Pferdekraft  erforderlich,  um  den  Holzstoff, 
welcher  immer  eine  mehr  oder  weniger  gelbliche  Farbe  besitzt ,  zu  bleichen ,  schlägt  Orioli  in  Dingler's 
Journal  vor,  denselben  mit  800  g  Oxalälure  auf  je  100  kg  Holzstoff  zu  behandeln  und  das  Product  mit 
2  kg  eisenfreier  schwefelsaurer  Thonerde  zu  versetzen,  doch  wirkt,  wie  der  Erfolg  gezeigt  hat,  weder  dies 
noch  alle  anderen  Bleichmittel  wirklich  bleichend  auf  den  Holzstoff,  sodass  eine  rationelle  Bleichung  vor- 
läufig ein  noch  ungelöstes  Problem  ist. 

2.  Die  Holzcellulose  oder  der  Holzzellstoff. 

Zur  Herstellung  der  Holzcellulose  können  sowohl  Laub-  wie  Nadelhölzer  verwendet  werden,  doch 
werden  fast  nur  die  letzteren  benutzt,  da  die  Faser  derselben  länger,  fester  und  härter,  der  Leinenfaser 
mehr  gleich  ist. 

Das  Holz  enthält  etwa  V3  seines  Gewichtes  reinen  Zell-  oder  Faserstoff;  die  übrigen  2/3  bestehen 
aus  incrustirenden  Materien,  Extractivstoffen  und  Wasser. 

Um  die  Cellulose  von  den  übrigen  Bestandtheilen  zu  trennen,  müssen  die  letzteren  aufgelöst  und 
entfernt  werden.  Es  geschieht  dies  durch  Anwendung  von  Chemikalien  und  zwar  am  besten  unter  hohem 
Temperaturgrade  angewendete  Aetznatronlauge,  welche  je  nach  der  Beschaffenheit  und  Sorte  des  Holzes  ver- 
schiedene Stärkegrade  haben  muss.  Laubhölzer  erfordern  nicht  soviel  und  so  starke  Lauge  wie  Nadel- 
hölzer und  von  letzteren  sind  es  wieder  die  harzreicheren  Sorten,  welche  der  meisten  Lauge  bedürfen. 

Die  Kessel,  in  welchen  das  Holz  der  Einwirkung  der  Laugen  ausgesetzt  wird,  sind  aus  15  bis 
18  mm  starken  Blechen  und  der  Festigkeit  wegen  doppelt  genietet;  dieselben  haben  immer  eine  doppelte 
Wandung  von  gelochtem  Blech,  um  der  Lauge  eine  vollständige  Circulation  zu  ermöglichen.  Am  meisten 
werden  liegende  Kessel  angewendet,  doch  hat  man  auch  stehende  und  sogar  rotirende  Kessel.  Die  Feuerung 
der  Kessel  ist  eine  directe.  Das  Holz  wird  am  besten  auf  Hobelmaschinen  in  etwa  3 — 4  cm  lange  und 
breite  und  Vi  ^^  dicke  Spänchen  zertheilt;  das  Zerkleinern  geschieht  am  besten  in  einem  über  dem  Kessel 
befindlichen  Räume,  von  welchem  das  Holz  mittelst  eines  weiten  Rohres  direct  in  den  Kessel  geschafft 
wird.  Die  Grösse  der  Kessel  wird  meistens  so  gewählt,  dass  dieselben  10  cbm  zerkleinertes  oder  5  cbm 
Festholz  aufnehmen  können.  Diese  Masse  ergiebt  ca.  800  kg  fertige  Holzcellulose.  Der  Kessel  muss  mit 
einer  gut  verschliessbaren  Oeffnung  zum  Einfüllen  des  Holzes  und  mit  einem  Manometer  versehen  sein; 
mitunter  giebt  man  dem  Kessel  eine  besondere  Oeffnung  zum  Entleeren.  Der  Druck,  unter  welchem  die 
Operation  am  besten  gelingt,  ist  10  Atmosphären,  die  Zeitdauer  des  Processes  beträgt  meistens  5  Stunden.  Von 
grosser  Wichtigkeit  ist  es,  nach  vollendetem  Kochprocess,  aus  der  jetzt  dunkelbraunen  und  dicken  Lauge 
das  Aetznatron  wieder  zu  gewinnen.  Es  geschieht  dies  durch  Abdampfen  und  Calciniren  und  kann  man 
auf  diese  Weise  beinahe  das  ganze  Quantum,  mindestens  aber  80%,  wieder  gewinnen. 

Die  fertige  Cellulose,  welche  noch  ganz  braun  aussieht,  wird  am  besten  in  einem  Holländer  aus- 
gewaschen und  kann  alsdann,  wenn  dieselbe  gut  gekocht  und  recht  hell  ausgefallen  ist,  in  ungebleichtem 
Zustande  als  Znsatz  zu  ordinärem  weissen  Papier  oder  auch  zu  Packpapieren  verbraucht  werden. 

Um  die  Cellulose  zu  bleichen,  wird  dieselbe  einer  energischen  Behandlung  mit  Chlorkalk  oder 
Chlorgas  in  zwei  getrennten  Operationen  unterworfen. 

Papier  aus  Holzcellulose  allein  hergestellt  ist  zwar  sehr  zäh  und  glatt,  besitzt  aber  eine  unange- 
nehme Härte,  zu  deren  Verminderung  ein  Zusatz  von  geschliffenem  Holzstoff  bis  zu  60  oder  70%  bedeu- 
tend beiträgt.  Eine  Vermengung  von  Lumpen  und  Cellulose  ergiebt  ein  sehr  gutes  Product  und  braucht 
man,  da  die  Cellulose  die  Leinenfaser  ersetzt,  nur  baumwollene  Lumpen  zuzusetzen. 

Als  Nebenproduct  der  Cellulosefabrikation  kann  man  mit  verhältnissmässig  wenig  Kosten  das  in 
den  Nadelhölzern  enthaltene  Harz-,  Eaen-  und  Terpentinöl  gewinnen,  während  die  Versuche,  Vanillin  als 
Nebenproduct  herzustellen,  vollständig  gescheitert  sind.  Um  die  ätherischen  Oele  zu  gewinnen,  braucht 
man  (nach  Faudel)  Qur  das  Dampfabblaserohr  des  Kochers  mit  einem  in  kaltem  Wasser  liegenden  Schlan- 
genrohr zu  verbinden  und  sobald  die  Dampfspannung  im  Kocher  zwei  Atmosphären  erreicht  hat,  den  Hahn, 
welcher  dieses  Rohr  mit  dem  Kessel  verbindet,  etwas  zu  öffiien.  Mit  dem  entweichenden  Dampfe  zugleich 
destillirt  auch  das  ätherische  Oel,  welches  nachher  von  dem  Condensationswasser  getrennt  wird. 

Was  den  Materialbedarf,  sowie  die  Ausbeute  an  Cellulose  betrifft,  so  differiren  die  von  verschie- 
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denen  Seiten  darUber  gemachten  Angaben  so  sehr,  das«  anch  nur  einige rmassen  genano  Zahlen  hierftlr 
nicht  angegeben  werden  künnea.  Ks  kommen  dabei  auch  die  verschiedenen  Arten  der  Hölzer,  die  Art 
nnd  Weise  der  Cello losegewinntng  tind  die  Grösse  der  Produotion  in  Betracht.  Ausser  der  Darstellung 
von  Cellnlose  mit  Aetznatron  giebt  es  noch  viele  Herstellnngsweiaen,  von  denen  wir  die  bekannteren  kurz 
erwähnen  wollen. 

Barne  and  Blondel  lassen  Salpetersäure  auf  vorher  mit  Wasser  befenchtetes  Holz  einwirken,  wo- 
durch die  incrnstirende  Materie  zerstört  wird;  doch  gelingt  die  Isolirung  der  Gellulose  nur  dann,  wenn  die 
Hoizgpäne  nicht  stärker  als  2  mm  sind  und  die  Salpetersäure  ein  specifisches  Gewicht  von  1,400  hat. 

Statt  der  Salpetersäure  wendete  Orloli  ans  SO  Tb.  Salzsäure  und  20  Th.  Salpetersäure  bestehendes 
Königswasser  an,  doch  waren  die  technischen  Schwierigkeiten  so  gross,  dass  die  Methode  wieder  aufge- 
geben wurde. 

Besser  als  die  beiden  vorigen  Verfahren  hat  sich  dss  von  Bachet  und  Machard  eingeführte  be- 
währt, welche  2000  kg  dUnne  Fichten-  oder  Tanncnbolzscheiben  mit  einer  Mischung  von  800  1  Wasser 
und  800  kg  gewShnlicher  Salzsäure  (Ibergiessen  und  diese  Mischung  durch  einströmenden  Dampf  kurze  Zeit 
im  Sieden  erhalten.  Durch  den  als  Nebenproduct  gewonnenen  Alkohol  wird  ein  nicht  unbeträchtlicher 
Theil  der  Kosten  dieses  Verfahrens  gedeckt.  Ansserdem  gewinnt  man  Cellnlose  noch  durch  Behandlung 
des  Holzes  mit  Ammoniak  unter  Hochdruck  (Knab),  Chlorgas  (Menzies),  einer  Lösung  von  Kalkhydrat  in 
Ghlorcalcium  (Weldon)  oder  durch  Kochen  mit  einer  wässerigen  Lösung  von  schwefelsaurem  Kalk,  welchem 
etwas  Gips  und  nachher  Salzsäure  zugesetzt  ist,  bei  einer  Temperatur  von  HO  Grad  (Hitscherlieh). 

3.  Das  Stroh. 

Nächst  dem  Holze  ist  das  Stroh  das  wichtigste  der  zur  Anwendung  gelangenden  Haderusurrogate. 
BehQ&  der  Verarbeitung  zu  Papier  wird  das  Stroh  zuerst  auf  einer  gewöhnlichen  Häckselmaschine  in  Stücke 
von  4 — 6  mm  Länge  geschnitten  and  fällt  aas  dieser  Maschine  direct  in  eine  mit  kräftigem  Ventilator  ver- 
sehene Reinigungsmaschine,  welche  die  schwereren  Theile,  wie  die  Körner,  Knoten  des  Strohes  n.  s.  w. 
von  den  leichteren  Halmtheilen  trennt. 

Die  weitere  Behandlung  des  Strohes  ist  der  Bereitung  der  Holzcellulose  mit  Natronlange  fast  gleich; 
sie  unterscheidet  sich  nur  dadurch,  dase  die  fremden  Bestandtheile  des  Strohes  lichter  lösbar  sind,  sodass 
man  nicht  unter  so  hohem  Druck  zu  arbeiten  braucht  wie  bei  der  Cellulosegevinnnng.  Je  nach  der  Be- 
schaffenheit des  Strohes  bedarf  man  auf  100  kg  Stroh  einer  Menge  von  Natronhydrat,  welche  IT — 25  kg 
kohlensaurem  Natron  äquivalent  ist. 

Zum  Kochen  des  Strohes  bedient 
man  sieh  meistens  cylindrischer 
Kocher,  wie  ein  solcher  in  Fig.  960 
bis  962  dargestellt  ist  Wie  die  Abbil- 
dung zeigt,  ist  derselbe  drehbar,  die 
Achsen  sind  faohl  and  gestatten  die  Zn- 
fUhrung  des  Dampfes;  letzterer  wird 
durch  Rohre  zuerst  zwischen  die  dop- 
pelten Böden  geführt,  von  wo  er  in  das 
durch  dieLängeaxedesKocbers  gehende 
Hauptrohr  tritt;  dieses  sowohl  als  auch 
die  vom  Hanptrohr  ausgehenden  und 
zugleich  als  Kührarme  dienenden  Neben- 
rohre sind  mit  kleinen  Löchern  versehen, 
durch  welche  der  Dampf  in  den  Kocher 
treten  kann. 

Sind  die  Knoten  vorher  entfernt 

worden,   so  bildet  das  gekochte  Stroh 

eine  vollkommen  gleicbmässige,  breiige 

Masse;  ist  dies  aber  nicht  geschehen, 

so  sind  die  Knoten  zwar  gelockert,  die 

einzelnen  Fasern  hängen  aber  noch  zu- 

Fig.  »60-963.  sammen ;  es  muss  daher  die  ganze  Masse 

nochmals  in  einer  StoffmUhle  verarbeitet 

werden.     Diese  Mtthle   besteht  gewöhnlich   ans  einem  Mahlgang  mit  festliegendem  horizontalen  Bodenatein 

und  rotirendem  Läufer. 

Das  Waschen  des  so  weit  verarbeiteten  Stoffes  erfolgt  in  einem  Lespermont'schen  Wascfaapparat  oder 
einer  anderen  Vorrichtnng  nnd  muss  alles  Alkali  ausgewaschen  werden.    Will  man  das  Waschen  vermeiden, 


so  ffloss  ma.It  zam  Laugen  Soda  anwenden  und  n&chber  das  Stroh  in  eine  Bütte  bringen  und  mit  Wasser 
begiessen,  welchem  fUr  je  b  kg  angewendeter  Soda  3'/^  kg  Scbwefelsäare  zugesetzt  sind.  Hierdurch  wird 
die  Soda  in  schwefelsaure  Soda  und  freie  Kohlensäure  zersetzt;  das  im  Stoff  zurückbleibende  Salz  benach- 
theiligt  die  Fabrikation  nicht,  macht  aber  das  Waschen  tlberflttssig. 

Nach  dem  Waschen  bleicht  man  in  der  Regel  den  Stoff  sofort,  eine  Operation,  die  man  meistens 
in  einem  Bleichbolländer  vornimmt,  der  nur  ein  FlUgelwerk,  aber  keine  Hesserwalze  und  Gnindwerk  he- 
«tzt.  H&n  nimmt  fUr  100  kg  Strohstoff,  je  nach  der  Beschaffenheit  des  verarbeiteten  Strohes,  5 — 10  kg 
Chlorkalk  mit  einem  Gehalt  von  35%  wirksamen  Chlors. 

4.  Die  Hadern  oder  Lnmpen. 

Die  Lumpen  mttssen  zuerst  nach  den  verschiedenen  in  der  Fabrik  gebränchlicben  Nnmmern  sortirt 
werden;  alsdann  werden  dieselben  zerschnitten,  was  wohl  nur  in  den  wenigsten  Fällen  noch  durch  Hand- 
arbeit, sondern  meistens  mit  besonders  für  diesen  Zweck  constrnirten  Maschinen  geschiebt;  dieselben  liaben 
viel  Aehnlichkeit  mit  einer  gewöhnlichen  Häckselmaschine. 

In  Fig.  963  —  965  ist  eine  solche 
Maschine  znr  Darstellung  gebracht.  Die  Lum- 
pen werden  auf  den  Tisch  A  der  Uaschine 
gebracht  und  der  geriffelten  ZufUhrnngs- 
walze  B  zugeschoben,  welche  dieselben  er- 
fasst  nnd  vorbringt.  Die  schnell  rotirende 
Scheibe  C  trägt  drei  Stahlmesser  a,  welche 
in  einem  gewissen  Abstand  vor  derZufübrungs- 
wslze  vorbeigehen,  sodass  die  Lnmpen  auf 
eine  bestimmte  Grösse  zerschnitten  werden. 

Nach  dem  Zerschneiden  folgt 
zunächst  die  trockene  Reinigung  der 
Lumpen  durch  Siebe,  um  die  tose  anhängen- 
den Ünreinigkeiten  zu  entfernen,  alsdann  das 
Waschen.  Die  trockene  Reinigung  der  Lum- 
pen erfolgt  auf  Stäub-  oder  Siebmaschi- 
nen oder  auch  auf  einem  sogenannten  Lam- 
penwolf. Der  Verlust,  den  die  Lumpe» 
bei  dieser  Operation  erleiden,  ist  ziemlich 
bedeutend  und  beträgt  6— lo»/». 

Das  Waschen  der  Lumpen  erfolgt 
mitunter  vor  dem  Zerschneiden;  es  geschieht 
dasselbe  entweder  mittelst  Handarbeit  oder 
man  bedient  sich  einer  Waschmaschine. 

Während  die  bisher  geschilderten 
Operationen  bei  allen  Lnmpensorten  dieselben 
sind,  muss  bei  den  jetzt  folgenden  Arbeiten 
auf  den  Stoff  nnd  die  Färbung  der  Lumpen 
Rücksicht  genommen  werden. 

Das  Rochen  oder  Laugen  der 
Lumpen  erfolgt  mit  Kalk,  Soda  oder  Pottasche 
in  besonders  dazu  eingerichteten  Apparaten. 

Das  einfachste  Verfahren  beim  Lau- 
gen der  Lumpen  besteht  in  der  Anwendung 
eines  gnsseisemen  oder  kupfernen,  direct  ge- 
heizten Kessels,  in  dessen  Inneren,  vielleicht 
25  cm  vom  Boden,  ein  hölzerner  oder  eiserner 
Rost  eingelegt  wird,  auf  welchen  man  die 
Lumpen  bringt,  damit  diese  nicht  den  direct 
vom  Feuer  umspülten  Boden  berühren.  Die 
Lumpen  werden  mit  Kalkmilch   oder  Soda-  *^*' '"" 

Ittsnng  übergössen,  worauf  man  den  Kessel 

verschraubt  und  das  Feuer  anzündet.  Durch  mehrstündiges  Kochen  werden  die  Hadern  derartig  erweicht 
und  gereinigt,  dass  sie  nach  dem  Bleichen  ohne  weitere  Zersetznng  verarbeitet  werden  können. 

Einen  kugelförmigen  Hademkocher,  wie  dieselben  sehr  viel  angewendet  werden,   zeigt  Fig.  966. 
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m  und  m^  sind  zwei  feste  seitliche  Hohlgnseigestelle ,  auf  welche  der  mit  aogCDieteten  gnsseiseriien  Dreh- 
zapfen  F  nnd  F-i  versehene  Kessel  A  gelagert  ist.  C  nnd  C-i  sind  zwei  gosseiseme,  ebenfalls  angenietete 
Anfistttze  mit  Deckeln  D  und  D^^  welche  einander  diametral  gegenüber  liegen;  durch  leicht  wegnehmbare 
Schrauben  E  festgezogen  und  durch  einen  konisch  eingestemmten  Bleiring  abgedichtet  werden.  Die  Blech- 
stärke des  Kessels  ist  14  mm.  Der  gewöhnliche  Arbeitsdruck  im  Kocher  beträgt  4 — 4V2  Atmosphären.  Aus 
der  Zeichnung  ist  die  Vorrichtung  fttr  die  Zuleitung  und  Vertheilung  von  Wasser  und  Dampf  deutlich  er- 
sichtlich. Ein  dreifacher  Rohrstutzen  k-i  dient  fttr  Zu-  und  Ableitung  des  Dampfes ,  und  zwar  tritt  durch 
den  mit  4  bezeichneten  Stutzen  Dampf  ein  und  durch  5  tritt  der  Dampf  (am  Schlüsse  des  Kochens)  aus. 
Auf  dem  Stutzen  3  ist  das  Sicherheitsventil  angebracht.  Der  Rohrstutzen  tritt  mit  seinem  hinteren  abge- 
drehten Ende  in  den  hohlen  Drehzapfen  des  Kopfes  hinein  und  wird  durch  eine  metallene  Stopfbüchse  ab- 
gedichtet. Durch  einen  Tragarm  6  (dem  Ständer  mt  angegossen)  wird  der  Stutzen  gehalten  und  an  der 
Drehung  verhindert.  Durch  ein  zweites  Rohr  hj  welches  von  innen  in  die  Höhlung  des  Drehzapfens  ein- 
mündet und  durch  einen  Bügel  i  festgehalten  wird,  gelangt  der  Dampf  in  den  oben  erwähnten  Raum  zwischen 
dem  Siebboden  B  und  der  äusseren  Kocherwandung.  Auf  ähnliche  Weise  wird  auf  der  entgegengesetzten 
Seite  des  Kochers  das  Wasser  durch  ein  gusseisernes  Winkelnohr  k  mit  Absperrventil  ^2  in  den  hohlen  Dreh- 
zapfen F  des  Kochers  und  aus  dem  letzteren  durch  ein  Rohr  g  ebenfalls  in  den  erwähnten  Raum  unter  dem 
Siebboden  eingelassen.  Damit  die  Hademmasse  im  Inneren  des  Kochers  mehr  in  Bewegung  gesetzt  werde 
und  durcheinander  falle  ^  sind  auf  dem  Siebboden  B  starke  und  weit  nach  innen  vorstehende  Winkeleisen 
oder  Mitnehmer  6  und  7  angenietet^  welche  gleichzeitig  eine  Verstärkung  des  Siebbodens  bilden.  Die  er- 
forderliche Betriebskraft  wird  auf  ungefähr  1  EP  geschätzt;  das  Totalgewicht  des  Kochers  sammt  completem 
Antrieb  beträgt  6500  kg. 


5.  Die  Darstellnng  des  Halbzengs. 

Zur  Zerkleinerung  der  Lumpen  in  Halbzeug  bediente  man  sich  früher  des  deutschen  Ge- 
schirres, Stampf-  oder  HammergeschirreS;  welches  aus  einer  Art  Stampfmühle  mit  Hämmern  be- 
steht.   Heute  wird  fast  allgemein  uur  der  sogenannte  Holländer  (Fig.  967 — 971)  angewendet 

Den  Holländerkasten  oder 
Bak  machte  man  früher  und  auch 
jetzt  wohl  noch  mitunter  aus  Holz 
und  fütterte  ihn  mit  Blei  aus,  in 
neuerer  Zeit  wendet  man  aber  wohl 
ziemlich  allgemein  nur  eiserne  Hol- 
länderkasten an.  Die  Einrichtung 
der  Holländerwalze  erleidet  man- 
cherlei Abänderungen.  Man  hat  guss- 
eiseme  Walzen  versucht,  in  welche 
die  Schienen  mittelst  eines  Schwal- 
benschwanzes eingesetzt  waren,  dieselben  aber,  da  sie  schlecht 
arbeiteten,  wieder  aufgegeben.  Dagegen  wird  der  Schienen- 
beschlag der  allgemein  üblichen  hölzernen  Walzen  mit  mannig- 
faltigen Veränderungen  ausgeführt,  sowohl  was  das  Material 
und  die  Gestalt  als  was  die  Anzahl  der  Schienen  betrifft. 
Schmiedeeiserne  Schienen  sind  ziemlich  gewöhnlich,  taugen 
jedoch,  weil  sie  sich  zu  schnell  abstumpfen  und  dann  schlecht 
mahlen,  nicht  gut  zur  Verarbeitung  des  Zeuges  für  feine 
Papiergattungen ;  stählerne  (oder  eiserne  verstählte),  die  aller- 
dings durch  ihre  grössere  Dauerhaftigkeit  den  Vorzug  verdienen, 
aber  bedeutend  kostspieliger  sind,  werden  entweder  weich  gelassen  oder  zur  hochgelben  Farbe  gehärtet;  bronzene 
findet  man  öfters,  aber  in  der  Regel  mehr  bei  Ganzzeug-  als  bei  Halbzeug-Holländern.  Die  Anzahl  der  Schienen 
ist  eine  verschiedene,  indem  ihre  Anzahl,  je  nachdem  sie  einzeln,  zu  zweien  oder  dreien  in  einem  Einschnitt 
stehen,  zwischen  16  und  60  variirt.  Je  zahlreicher  und  dichter  die  Schienen  gestellt  sind,  desto  schneller 
zerkleinert  unter  sonst  gleichen  Verhältnissen  der  Holländer  die  Lumpen,  desto  grösser  wird  aber  auch  die 
erforderliche  bewegende  Kraft  sein.  Für  den  Halbzeugholländer  dürfen  die  Schienen  schon  deshalb  nicht  so 
nahe  stehen,  weil  ftir  die  noch  wenig  zerkleinerten  Lumpen,  welche  von  den  Schienen  in  ihrer  Bewegung 
mit  hereingezogen  werden,  ein  gehöriger  Raum  vorhanden  sein  muss,  damit  keine  Stopfung  eintritt.  In  dem 
Holländerkasten,  welcher  in  der  Mitte  durch  einen  Steg  (Fig.  969)  in  zwei  gleiche  Theile  getheilt  ist,  befindet 
sich  in  der  einen  Hälfte  eine  Erhöhung,  der  sogenannte  Kropf;  derselbe  bildet  zuerst  eine  sanft  an* 
steigende  schräge  Fläche,  dann  unmittelbar  unter  der  Walze  einen  mit  dieser  concentrischen  Kreisbogen  und 


Fig.  W7-971. 
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endlich  eine  zweite  steil  abfallende  Ebene.  Der  ganze  übrige  Theil  des  Kastenbodens  ist  eine  horizontale 
Fläche.  Dort  wo  die  gerade  Ansteigung  in  den  ELreisbogen  übergeht,  befindet  sich  in  eine  Vertiefting  des 
Kropfes  eingelassen  nnd  nur  wenig  nach  oben  hervorragend  der  Theil  b^  welcher  die  Platte  oder  das  Grnnd- 
werk  genannt  wird;  es  ist  dies  eine  Vereinigung  von  mehreren  auf  der  Kante  stehenden,  oben  zugeschärften 
Schienen  oder  Messern,  welche  ans  dem  nämlichen  Material  (Schmiedeeisen,  Stahl  oder  Bronze)  wie  die 
Schienen  der  Walze  bestehen.  Die  Walze  ist  mittelst  eines  Hebewerkes  dec  höher  oder  tiefer  zu  stellen. 
Die  Lumpen  werden  mit  einer  genügenden  Menge  Wasser  in  den  Holländer  eingefüllt;  die  Walze  a,  welche 
etwa  100—150  Tonren  in  der  Minute  macht,  reisst  mit  ihren  Schienen  die  Lumpen  in  den  engen  Zwischen- 
raum zwischen  Walze  und  Platte,  zermalmt  dieselben  allmählich  und  befördert  sie  über  die  höchste  Kante  des 
Kropfes,  von  wo  die  Masse  nach  der  anderen  Seite  des  Kastens  fliesst,  in  welchem  sich  ein  Schaufelrad  gi  gi 
bewegt,  welches  die  Strömung  noch  verstärkt  und  die  ganze  Masse  wieder  auf  der  anderen  Seite  der 
Walze  zuführt. 

Ein  Holländer  erfordert  beim  blossen  Auswaschen  IV2  —  2,  dagegen  bei  der  niedrigsten  Stellung 
der  Walze  4—41/2  Pferdekräfte. 

Um  täglich  1000  kg  Papier  zu  fabriciren,  genügen  vier  Halbzeug-Holländer. 

Das  auf  die  vorbeschriebene  Weise  gewonnene  Halbzeug  wird  mit  gasförmigem  Chlor  gebleicht 
und  muss  zu  diesem  Zwecke  soweit  getrocknet  sein,  dass  man  mit  der  Hand  kein  Wasser  mehr  aus  dem 
Stoffe  pressen  kann.  Es  geschieht  dies  Trocknen  auf  verschiedene  Art  und  Weise  und  zwar  durch  hydrau- 
lische Pressen,  Walzenpressen,  Centrifugalapparate  oder  durch  das  natürliche  Abtröpfeln. 

6.  Das  Bleiehen  der  Lnmpen  nnd  des  Halbzengs. 

Um  Lumpen  zu  bleichen,  wendet  man  meistentheils  Chlor  an,  welches  man  im  gasförmigen  Zu- 
stande durch  bleierne  oder  asphaltirte  papieme  Röhren  nach  den  Kasten  leitet,  in  welchen  sich  das  ge- 
trocknete Halbzeug  befindet.  Diese  Kasten  haben  verschiedene  Formen  und  sind  entweder  von  Eichen- 
oder Tannenholz  oder  von  Ziegelsteinen  und  Cement;  sie  sind  3 — 4  m  hoch,  ebenso  lang  und  1  m  breit. 
Scheidewände  theilen  dieselben  in  verschiedene  Abtheilungen.  Die  Kasten  müssen '  luftdicht  verschlossen 
sein  und  haben  nur  eine  Oefinung  an  der  vorderen  Seite,  welche  während  des  Bleichprocesses  durch  eine 
hölzerne  Thür  verschlossen  wird.  Obschon  die  Bleichung  in  diesen  Kasten  sehr  gut  erfolgt,  ist  der  Apparat 
doch  nicht  vollkommen,  da  man  erst  mehrere  Stunden  nach  Schluss  des  Processes  in  den  Kasten  gelangen 
kann  und  da  das  Eindringen  und  Herausnehmen  des  Zeuges  viel  Zeit  erfordert.  Man  bedient  sieh  daher 
vielfach  einer  einfacheren  Vorrichtung,  indem  aus  Steinplatten  oder  grossen  Ziegelsteinen  und  Cement  5  bis 
10  m  lange,  2  m  breite  und  1  m  hohe  Bleichkammern  zusammengesetzt  werden.  Die  Decke  der  Kammern 
besteht  aus  Holz  oder  Steinplatten;  dieselbe  ist  mit  der  Kammer  fest  verbunden  und  hat  nur  an  gewissen 
Punkten  Oeffnungen,  durch  welche  das  Zeug  eingebracht  und  wieder  herausgenommen  wird.  Zum  Zwecke 
des  Bleichens  bedeckt  man  den  Boden  der  Kammer  60  —  80  cm  hoch  mit  Halbzeug  und  führt  das  Chlor 
durch  eine  Röhre  zu,  welche  auf  der  einen  Seite  bis  zum  Boden  des  Kastens  geht  und  sich  in  dem  Zeuge 
ausdehnt;  die  Röhre  ist  mit  Löchern  versehen,  durch  welche  das  Chlor  entweicht  und  in  das  Zeug  dringt. 
Sehr  zweckmässig  ist  es,  in  den  Thüren  und  Deckeln  der  Kammer  Glasscheiben  anzubringen,  damit  Licht 
eindringen  kann,  welches  den  Bleichprocess  beschleunigt. 

Statt  des  vorbeschriebenen  Verfahrens  kann  man  auch  mit  flüssigem  Chlor  bleichen,  indem  man 
das  Halbzeug  in  einen  Behälter  bringt  und  mit  Chlorkalklösung  übergiesst.  Ein  Rührwerk  muss  die  ganze 
Mischung  beständig  in  Bewegung  erhalten;  giebt  man  dem  Behälter  die  Form  eines  Holländers,  so  wendet 
man  eine  Walze  mit  gekrümmten  Schaufeln  an,  welche  den  Stoff  unaufhörlich  rührt,  hebt  und  mit  der  Luft 
in  Berührung  bringt.  Die  vollständige  Bleichung  des  Stoffes  erfordert  10 — 12  Stunden,  doch  braucht  man 
weniger  Chlor  als  bei  den  anderen  Processen.  Das  im  Stoff  zurückbleibende  Chlor,  das  sehr  nachtheilig 
auf  das  Papier  wirken  würde,  muss  entfernt  werden  und  geschieht  dies  durch  entsprechende  Behandlung 
mit  neutralem  schwefelsauren  Kalk;  statt  dessen  kann  man  (nach  Horsford)  auch  einfach  schwefligsauren 
Kalk  anwenden. 

7.  Die  Bereitung  des  Oanzzengs. 

Zur  Bereitung  des  Ganzzeugs  wendet  man  den  Feinzeug-,  Ganzzeug-  oder  Ganz-Holländer 
an.  In  kleineren  Fabriken  benutzt  man  den  Halbzeug-Holländer  auch  gleichzeitig  zur  Bereitung  des  Ganz- 
zeugs, indem  man  die  Walze  tiefer  zur  Platte  stellt.  Zweckmässiger  ist  es  dagegen,  besondere  Ganz-Holländer 
aufzustellen,  welche  eine  dichtere,  mehr  Schneiden  enthaltende  Beschienung  der  Walzen  erhalten.  Die 
Walze  bekommt  nämlich  16,  20  oder  24  dreifache  oder  dreischneidige  Schienen,  sodass  die  Anzahl  der 
Schneiden  48,  60  oder  72  beträgt  Das  Grundwerk  erhält  12 — 20  Schienen,  je  mit  einer  Schneide.  Die 
Handb.  d.  Maaoh.-Coii8tr.  lU.  34 
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Anzahl  der  Umdrehungen  der  Walze  beträgt  150 — 240,  die  UmfangsgeBchwiadigkeit  5 — S  m  in  der  Seconde. 
Die  znm  Betriebe  einee  Oanzzeng-Hollanders  erforderliche  Kraft  beUnft  sich  anf  4 — 6  Pferdestärken. 

Statt  der  Holländer  wendet  man  aach  mit  Tortheil  Centrifhg&l- 
StoSintthlen  an. 

Eine  solche  von  Thode  constmirte  zeigt  Fig.  972;  es  ist  hier  A 
dse  feste  Gestell  der  Maschine,  B  eine  eiserne  oder  hesser  stählerne 
Scheibe,  welche  am  Ende  der  Welle  C  festgekeilt  ist,  die  in  zwei 
Lagern  D,  D  mht.  Die  Scheibe  B  ist  von  einem  bohlen  Cylinder  E 
umgeben;  eine  sogenannte  Speisescheibe  F  wird  durch  einen  Ring 
von  Guttapercha  wasserdicht  an  dem  Cylinder  £  gehalten.  G  ist 
das  Speiserohr,  H  eine  zweite  F  ähnliche  Scheibe,  welche  mit  dem 
Äbftlhrrohr  R  verbunden  ist.  Mit  der  Speisescheibe  F  ist  ein  Hohl- 
^-  <"*■  cylinder  S  Terbanden,  der  znm  Enger-  oder  Weiterstellen  der  Mahl- 

sobeiben  dient. 
Die  Welle  C  macht  etwa  200  Tonren  in  der  Minute.     Das  Zeug  wird  mit  gentigend  Wasser  unter- 
mischt durch  G  aufgegeben. 

Das  Leimen  de«  Oanzzei^ei. 

Um  das  Papier,  welches  in  seinem  nattlrlichen  Znstande  weich  ist  nnd  Feuchtigkeit  leicht  durch 
seine  Poren  dringen  lässt,  fUr  den  Gebrauch  geeignet  zu  machen,  lunss  dasselbe  geleimt  werden.  Man 
wendet  zwei  verschiedene  Methoden  an,  indem  man  entweder  thieriacben  Leim  oder  Pflauzenleim  gebraucht. 

Um  Maschinenpapier  mit  thierischem  Leim  zn  präpariren,  bedient  man  sich  eines  besonderen  Apparates, 
welcher  hinter  den  Trockenapparaten  der  Maschine  angebracht  ist  und  ans  BUtten  besteht,  welche  die  Gallert- 
oder Leimlösnng  enthalten.  Die  Lösung  wird  durch  filirsten  auf  das  Papier  gebracht  und  letzteres  durch 
eine  Reihe  von  Walzen  getrocknet. 

Statt  des  Leimens  der  einzelnen  Papierblätter  leimt  man  auch  den  Papierstoff  direct  mit  vegeta- 
bilischem Leim. 

Man  bedarf  hierzu;  einen  Kessel  von  etwa  1500  1  Gehalt  mit  doppelten  Wänden,  zwischen  denen 
der  ans  einem  benachbarten  Generator  herheigefUhrte  Dampf  circulirt  nnd  in  welchem  die  Harzseife  be- 
reitet wird;  verschiedene  steinerne  nnd  hölzerne  Bebälter,  in  denen  dieselbe  aufbewahrt  wird,  sowie  zwei 
oder  drei  BUtten,  die  erwärmt  werden  können  und  in  welchen  die  Bestandtheile  des  Leimes  vermischt  werden. 

8.  Die  Fabrikation  des  Hand-  oder  Büttenpapiers. 

Das  Schöpfen. 

Die  Schöpfblltten,  welche  das  aus  dem  Holländer  kommende  gebleichte  und  event  gefärbte  Oanz- 
zeng  enthalten,  sind  meistens  viereckig,  entweder  aus  Holz  oder  Stein  und  oft  ohne  Boden ;  sie  werden  in 
diesem  FaUe,  um  eine  bessere  Heizung  zn  erreichen,  auf  einen  besonderen  Boden  von  Kupferblech,  Eisen- 
blech oder  OuBseisen  anfgekittet,  welcher  direct  gehetzt  wird. 

Auf  andere  Weise  können  die  Schopfbtttten  durch  aus  mehreren  Zflgen  bestehende  Rohre  erwärmt 
werden,  welche  in  der  Bütte  liegen  und  mit  Wasserdampf  geheizt  werden. 

Die  BStten  sind  mit  einer  sogenannten  Enotenmaschine  verbunden,  welche  alle  groben  Theile 
des  Papierzeugs  zurückhält. 

Die  Formen  znm  Schöpfen  der  Papierbogen  bestehen  ans  siebartigem  Gewehe  oder  GeQecht  von 
Draht  (Messingdraht),  welche,  wenn  eine  gewisse  Menge  dUnnflttssiges  Ganzzeug  darauf  gebracht  wird,  die 
Rlsercben  derselben  zurückhalten,  das  Wasser  dagegen  zum  grijssten  Theil  abfliessen  lassen.  Die  Formen 
sind  je  nach  der  Gute  resp.  Feinheit  des  zu  erzeugenden  Papieres  mehr  oder  weniger  dicht  in  ihrem  Ge- 
webe. Die  ganz  dichten  Gewebe  geben  ein  sehr  feines  und  glattes  Papier,  während  die  lockeren  nnd 
gröberen  Gewebe  ein  geripptes  Papier  ergeben.  Nachdem  man  die  frischen,  noch  sehr  nassen  und  äusserst 
weichen  Papierbogen  von  dem  Siebe  genommen  hat,  legt  man  dieselben  anf  eine  Filzunterlage,  welche  dem 
Papier  einen  gewissen  Theil  seiner  Feuchtigkeit  entzieht.  Man  nennt  diese  Operation  Gau ts eben  oder 
Eantschen  und  den  betreffenden  Arbeiter  Gautscber  oder  Kautscher. 

Das  Pressen. 

Nachdem  auf  die  ebenbeschriebene  Weise,  abwechselnd  Papier  nnd  Filz  aufeinander,  «in  Haufen 
von  gewisser  Höhe,  gewöhnlich  181  Bogen  (also  182  Filze)  enthaltend,  gebildet  ist,  bringt  man  diesen 
Hänfen,  den  man  einen  Paus  cht  oder  Bauscht  nennt,  unter  die  Presse.    Man  benutzt  dazu  eine  sehr  stark 
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gebaute  Schraabenpresse  mit  zweifachem  Gewinde  (B litt enpr esse)  oder  iß  besser  eingerichteten  Fabriken 
eine  hydraulische  Presse. 

Nach  diesem  ersten  Pressen  werden  die  Filze  entfernt  und  die  Papierbogen  entweder  direct  zum 
Trocknen  gebracht  oder  bei  besseren  Papieren  einer  nochmaligen,  oft  mehrmals  wiederholten  Pressung, 
welche  das  Pressen  in  weissem  Panschte  genannt  wird,  unterworfen.  Während  beim  ersten  Pressen  mit 
den  Filzen  die  Dauer  der  Pressung  3  —  4  Minuten  gewöhnlich  nicht  übersteigen  soll,  erfolgt  das  zweite 
Pressen  in  einer  Schraubenpresse  mit  einfacher  Schraube  so  langsam,  dass  das  Papier  oft  mehrere  Stunden 
detn  Drucke  ausgesetzt  ist. 

Das  Trocknen. 

Durch  das  Pressen,  so  sorgfältig  dies  auch  ausgeführt  wird,  kann  das  Papier  doch  nicht  ganz  vom 
Wasser  befreit  werden;  es  geschieht  dies  erst  durch  die  Procedur  des  Trocknens,  wobei  man  das  Papier 
auf  Schnüre  hängt,  welche  in  dem  Trockenraum  so  gezogen  sind,  dass,  ohne  die  Luftcirculation  zu  ver- 
hindern, der  Raum  doch  möglichst  ausgenutzt  wird.  Das  Aufhängen  der  in  der  Mitte  zusammengeknickten 
Bogen  erfolgt  mit  einer  langen  T- förmigen  Krücke  (Riesgehänge),  wobei  man  2  —  8  Bogen  übereinander 
legt.  Weil  aber  hierbei  der  obere  und  untere  Bogen  dem  Luftzug  am  meisten  ausgesetzt  sind  und  infolge- 
dessen schneller  trocknen  als  die  dazwischen  liegenden  Bogen  und  sich  dabei  zusammenziehen,  so  bekommen 
diese  an  den  Rändern  und  den  Aufhängestellen,  indem  sie  in  nicht  trockenem  Zustande  von  den  weiter  ge- 
trockneten mitgerissen  werden,  Runzeln  und  werden  oft  so  verunstaltet,  dass  man  bei  sehr  feinen  Papieren 
häufig  nur  zwei  Bogen  übereinander  hängen  darf. 

Das  Leimen. 

Bei  der  Bogenleimung  bedient  man  sich  ausschliesslich  des  thierischen  Leimes.  Die  Leimbütte  soll 
so  gross  sein,  dass  man  Bogen  grössten  Formats  bequem  eintauchen  kann ;  dieselbe  ist  oft  ganz  von  Kupfer 
angefertigt,  damit  man  dieselbe  in  ein  mit  warmem  Wasser  gefülltes  Bad  hängen  kann,  um  den  Leim  stets 
lauwarm  zu  erhalten,  doch  findet  man  noch  mehr  Bütten,  welche  nur  einen  kupfernen  Boden  haben,  der 
durch  ein  untergestelltes  Kohlenbecken  erwärmt  wird.  Die  Leimung  selbst  geschieht  in  der  Weise,  dass 
eine  grössere  Anzahl  Bogen  unter  Umständen  und  je  nach  der  Geschicklichkeit  des  Arbeiters  200  und  mehr 
zu  Packen  vereinigt  in  die  Leimlösung  getaucht  und  darin  durch  geschickte  Bewegungen  so  umher  bewegt 
werden,  dass  die  einzelnen  Bogen  sich  stellenweise  auseinander  legen,  sodass  alle  Theile  mit  der  Flüssigkeit 
in  Berührung  kommen  und  ganz  gleichmässig  durchtränkt  werden.  Die  auf  diese  Weise  mit  Leim  ge- 
sättigten Blätter  kommen  wieder  unter  die  Presse  und  werden  einem  allmählich  sich  steigernden  Druck  aus- 
gesetzt, um  den  überflüssigen  Leim  zu  entfernen. 

Nach  dem  Pressen  werden  die  Bogen  wieder  auf  Schnüren  zum  Trocknen  ausgehängt;  je  nach  der 
dem  Papier  zu  gebenden  Qualität  wird  die  Leimung  dann  noch  ein-  oder  mehreremale  wiederholt. 

Das  MascMnenpapier. 

Unter  Maschinenpapier  versteht  man  dai^enige  Papier,  welches  mittelst  einer  Maschine  geformt 
wird.  Bevor  man  das  Ganzzeug  in  die  Maschine  bringt,  muss  dasselbe  von  den  Knötchen  und  anderen  in 
demselben  befindlichen  groben  Theilen  gereinigt  werden. 

Die  Form  ist  bei  allen  Papiermaschinen  ein  Drahtsieb  ohne  Ende.  Nach  besonderen  Abweichungen 
in  der  Bauart  der  Form  zerfallen  die  Maschinen  in  zwei  Classen.  Bei  den  Maschinen  der  ersten  Glasse 
läuft  das  endlose  Drahtsieb  über  eine  grössere  Anzahl  horizontal  und  parallel  zueinander  gelagerter  Walzen, 
sodass  sein  oberer  Theil  eine  ebene,  3—4  m  lange  und  0,9 — 1,8  m  (in  einzelnen  Fällen  bis  2,5  m)  breite 
Horizontalfläche  bildet.  Das  Zeug  fliesst  an  der  einen  schmalen  Endseite  auf  die  Form,  wobei  diese  durch 
die  Umdrehung  der  Walze  eine  gleichmässig  fortschreitende  Bewegung  in  der  Längenrichtung  macht.  Das 
sich  bildende  Papier  wird  an  dem  anderen  Ende  der  Form  durch  eigene  Walzen  mit  Hilfe  endloser  Filze 
abgenommen  und  der  weiteren  Bearbeitung  überliefert.  Um  das  Abfliessen  des  Wassers  zu  befördern,  er- 
hält die  Form  eine  schüttelnde  Bewegung  in  der  Richtung  ihrer  Breite,  weshalb  man  diese  Art  Maschinen 
auch  Schüttelmaschinen  nennt. 

Bei  den  Maschinen  der  zweiten  Classe  besteht  die  Form  aus  einem  hohlen,  mit  Drahtsieb  überzogenen 
Cylinder  (von  meistens  750  —  900  mm  im  Durchmesser),  der  sich  um  seine  Axe  dreht.  Die  Formwalze 
ist  so  gelagert,  dass  ein  Theil  ihres  Umfanges  in  der  Zeugbütte  liegt;  durch  den  hydrostatischen  Druck 
und  oft  auch  durch  künstlich  im  Inneren  des  Cylinders  hervorgerufene  Luftverdünnung  dringt  das  Wasser 
des  Ganzzeuges  durch  die  feinen  Oeffnungen  in  das  Innere  des  Siebmantels,  während  die  Fasermasse  sich 
aussen  als  dünne  Decke  anlegt  und  in  dieser  Gestalt,  bei  fortschreitender  Umdrehung,  mittelst  Walzen  ab- 
gelöst wird. 

Auf  Cylindermaschinen  werden  hauptsächlich  dickere  Papiere  und  Pappen  angefertigt,  während 
die  feineren  Papiere  fast  ausschliesslich  auf  Maschinen  mit  gerader  Form  hergestellt  werden.    Jede 
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Papiermaschine  vereinigt  ftinf  verschiedenen  Zwecken  dienende  Apparate  und  zwar:  1.  die  Zeughtttte 
nebst  den  Torrichtangen;  durch  welche  das  Zeug  von  Knoten  gereinigt,  durch  eine  Rtthrvorrichtung  in  stets 
gleichförmiger  Mischung  erhalten  und  sein  Zuflnss  nach  der  Form  regulhrt  wird;  2.  die  Form  selbst^  von 
einer  der  beiden  angegebenen  Constructionen ;  3.  der  Press ap parat  (die  Nasspresse)  aus  einer  Anzahl 
gusseisemer  Walzen  bestehend;  zwischen  welchen  das  lange,  auf  der  Form  sich  unausgesetzt  bildende  Papier- 
blatt —  von  endlosen  Tttchem  (Filzen)  unterstüzt  —  durchgeht,  um  grösstentheils  von  Wasser  befreit  und 
zugleich  verdichtet  zu  werden;  4.  der  Apparat  zum  Trocknen  und  Glätten  (Trockenpresse),  hauptsäch- 
lich aus  grossen  hohlen,  durch  Dampf  geheizten,  gusseisernen  Walzen  bestehend;  5.  ein  Haspel,  um  welchen 
das  fertige  Papier  sich  aufwickelt.  Bei  den  Papiermaschmen  mit  gerader  Form  hat  die  letztere  eine  Ge- 
schwindigkeit von  9 — 10,5  m  in  einer  Minute.  Eine  Papiermaschine  liefert  in  10  Stunden  ungestörter  Arbeit 
6300 — 7200  qm  Papier,  es  sind  dies  31500 — 36000  Bogen  von  Registerformat.  Eine  solche  Maschine  bedarf 
zur  Bewegung  eines  Motors  von  6 — 8  Pferdestärken,  zur  Vorbereitung  des  Materiales  sind  8 — 10  Holländer 
erforderlich.  Je  dicker  das  auf  der  Maschine  zu  erzeugende  Papier  sein  soll,  desto  geringer  muss  die  Be- 
wegungsgeschwindigkeit der  Form  sein.    Hat  das  fertige  Papier  eine  Dicke  von  d  mm,  so  kann  man  die 
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Geschwindigkeit  der  Form  zu  r  =  — mm  annehmen,  daher  für  eine  Papierdicke  von: 

0,05  mm  zu  620  mm  pro  Secunde  0,3  mm  zu  203  mm  pro  Secunde 

0,10     „      ,    310     „      ,  „  0,4     „      „      78     „      „ 

0^2       ff      ff    255     n       fi  » 

Auf  Tafel  39  Fig.  1  u.  2  ist  eine  Papiermaschine  von  L*Huillier  inVienne,  Departement 
Is^re  in  Frankreich|  abgebildet,  welche  zur  erstgenannten  Classe  dieser  Maschinen  gehört. 

Das  Knotei^sieb  ab  besteht  aus  einem  äusseren  gusseisernen  Kasten  a  und  einem  rotirenden  Sieb- 
kasten b  von  quadratischem  Querschnitte,  dessen  Umfangsflächen  c  Ci  Ci  cz  aus  den  geschlitzten  Siebplatten 
bestehen.  Der  Stoff  tritt  aus  dem  Kasten  a  durch  die  Siebflächen  c  in  das  Innere  des  Kastens  b  ein  und 
fliesst  zu  beiden  Seiten  durch  die  hohlen  Achsen  desselben  und  durch  mehrere  Rohrleitungen  auf  das  Re- 
gister ab.  Die  Knoten  bleiben  auf  den  weissen  Flächen  der  Siebplatten  c  sitzen  und  werden  durch  die  im 
Inneren  des  Kastens  b  erzeugte  Saug-  und  Druckwirkung  regelmässig  von  den  Siebflächen  zurückgestossen. 

Das  Register,  welches  von  der  Brustwalze  bis  zur  Nasspresse  gerechnet  eine  Länge  von  6,750  m 
hat,  besteht  aus  35  kupfernen  Registerwalzen,  welche  zur  Auflagerung  des  die  Form  bildenden  endlosen 
Metalltuches  dienen  und  deren  Zapfen  in  metallenen  Linealen  h  gelagert  sind. 

Das  Papierformat  2,  3,  4,  5,  f,  6,  17,  7  ist  mit  gemeinschaftlicher  Parallelbewegung  durch 
Kette  und  Schraubenspindeln  versehen,  welche  von  der  Führerseite  aus  leicht  und  bequem  zu  handhaben 
sind.  Das  vom  Metalltiach  ablaufende  Abwasser  sammelt  sich  im  Holzkasten  u  und  wird  durch  eine  Pumpe 
wieder  in  den  Einlauf  des  Sandfanges  zurttckbefördert,  da  es  noch  viele  feine  Stofitheilchen  enthält;  die 
kupferne  Brustwalze  i  hat  250  mm  Durchmesser. 

Die  beiden  Saug  kästen  g  und  g-i  sind  mit  kupfernen  Saugplatten  bedeckt,  welche  mit  siebartig 
arrangirten  Löchern  von  20  mm  Durchmesser  versehen  sind ;  die  Platten  dienen  dem  über  sie  hinstreichen- 
den Metalltuche  als  Auflage.    Drei  Pumpen  saugen  das  Wasser  aus  dem  Saugkasten. 

Die  Nasspresse  hat  2  Walzen  aus  Bronze  von  395  mm  Durchmesser  und  10  mm  Wandstärke 
mit  Hebelandruck. 

Die  Feuchtpressen  /,  //und  ///  sind  sämmtlich  gleich  construirt  und  haben  Hebel-  und  Schrau- 
benandruck. Die  oberen  Walzen  kkiki  haben  400  mm  Durchmesser,  sind  hohl  und  haben  35 — 40  mm 
Wandstärke,  sind  daher  u|igeachtet  ihrer  grossen  Dimensionen  leicht  im  Gewicht. 

Die  unteren  Walzen  k-i  k^  und  k^  der  Pressen  bestehen  aus  Gusseisen  und  sind  mit  einer  bronzenen 
Umhüllung  von  15  mm  Dicke  versehen.  Alle  Papier-  und  Filzleitwalzen  bestehen  aus  Messingblech.  Alle 
Pressen  sind  mit  Antrieb  durch  Frictionskonus  versehen  und  können  durch  Handräder  ki  kn  kz  k^  auf  der 
Führerseite  sehr  bequem  ausgerückt  werden. 

Der  Filzspann-Apparat  n  über  der  Presse  ///  besteht  aus  den  beiden  Filzleitwalzen  be  und  b^y 
welche  beide  durch  Handräder  und  Schraubenspindeln  15  und  16  gehoben  werden  können.  Die  Traverse  re 
und  der  Kolben  rg  können  nach  erfolgter  Ausnutsung  des  Spindelhubes  selbst  wieder  verstellt  werden.  Ans 
der  Zeichnung  ist  die  Bewegung  des  Filzes  deutlich  zu  erkennen.  Papier  und  Filz  gehen  bei  dieser  einen 
Presse  von  vorn  nach  hinten  zwischen  den  Walzen  ki  und  k-^  hindurch. 

Der  Trockenapparat  besteht  aus  3  Partieen  /,  //  und  ///  mit  zusammen  8  Trockencylindem 
mit  1200  mm  Durchmesser,  wovon  6  unten  und  2  oben  gelagert  sind. 

Die  Gestelle  zur  Lagerung  der  Trockencylinder  sind  kreisförmig  und  haben  einen  lichten  Durch- 
messer, der  grösser  ist  als  der  äussere  Durchmesser  der  Trockencylinder,  um  nach  Wegnahme  der  zur 
Lagerung  dienenden  Quertraversen  die  Cylinder  seitlich  herausnehmen  zu  können,  ohne  andere  Theile 
demontiren  zu  müssen. 

Die  Heizung  der  verschiedenen  Trockencylinder  ist  in  der  Weise  durchgeführt,  dass  das  Papier 
zuerst  auf  schwach  geheizte  Cylinder  gelangt  und  nach  Maassgabe  der  fortschreitenden  Trocknung  auf 
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immer  stärker  geheizte  Gylinder  übergeht.  Der  frische  Dampf  tritt  zuerst  in  den  vorletzten  Trockencylin- 
der  u  ein  nnd  gelangt  aus  diesem  der  Reihe  nach  in  sämmtliche  Gylinder,  indem  er  auf  der  einen  Seite 
(durch  die  hohlen  Zapfen)  eintritt  und  auf  der  anderen  Seite  sammt  dem  Condensationswasser  wieder  aus- 
tritt. Das  letztere  durchfliesst  also  nebst  dem  Dampfe  die  sämmtlichen  Gylinder  des  Trockenapparates  und 
tritt  schliesslich  aus  dem  ersten  Trockencylinder  p  durch  die  Rohrleitung  60  aus.  Der  einzige  Gylinder, 
welcher  ausser  dem  letzten  u  noch  mit  directem  Dampfe  geheizt  wird,  ist  der  Gylinder  Oy  welcher  durch 
seine  hohe  Lage  von  der  Einschaltung  in  die  übrige  Reihe  ausgeschlossen  ist. 

Der  Antrieb  der  drei  Trockenapparate  erfolgt  durch  Frictionskuppelungen  und  ist  jeder  Antrieb 
durch  die  auf  der  Führerseite'  angebrachten  Handräder  55  und  73  ausrückbar. 

Zwischen  den  Trockenapparaten  /und  //ist  eine  Satinirpresse  mit  2  Hartgusswalzen  pt  und  ps 
eingeschaltet,  welche  mit  Dampf  geheizt  sind  und  durch  Schraubendruck  mit  Kautschukbuffern  gegenein- 
ander gepresst  werden. 

Die  beiden  Apparate  /  und  //  haben  zusammen  einen  gemeinschaftlichen,  der  Apparat  ///  hat  einen 
besonderen  Filz.  Für  diesen  letzteren  ist  über  den  letzten  Trockencylindern  wieder  ein  Filzspann- 
Ap parat  49,  50,  51  angebracht,  sowie  derselbe  auch  durch  einen  besonderen  Filztrockency linder  n^ 
von  seiner  Feuchtigkeit  befreit  wird,  damit  das  Papier  möglichst  vollständig  getrocknet  die  Maschine  verlässt. 
Um  das  Papier  bei  seinem  Austritt  aus  dem  letzten  Trockenapparate  noch  gerade  zu  richten,  kann  der  Filz- 
trockencylinder  w  durch  Schrauben  und  Handrad  59  an  den  letzten  Trockencylinder  v  angedrückt  werden. 

Der  Haspel  B^  ist  einer  Längen-  und  Querschneidmaschine  beigefügt,  durch  welche  das 
Papier  nicht  in  einer  einzigen  Lage,  sondern  bis  zu  7  Papierdicken  aufeinander  geführt  wird.  Um  dies 
bewerkstelligen  zu  können,  sind  im  Umfange  des  Haspels  B^  10  Aufwickelwalzen  ^,  piy  y^  u.  s.  w.  ange- 
bracht und  es  kann  dieser  Walzenhaspel  durch  das  Handrad  75,  eine  Schnecke  76  und  ein  Schneckenrad  77 
um  seine  Axe  gedreht  werden.  Während  man  nun  das  von  der  Papiermaschine  kommende  Papier  der 
Reihe  nach  sich  auf  die  Waken  ^,  Vz  und  Vi  aufwickeln  lässt,  kann  von  den  sämmtlichen  übrigen  bereits 
vollgewickelten  Rollen  ^,  y^  bis  yi  das  Papier  in  einer  siebenfachen  Lage  in  die  Schneidmaschine  treten. 
Von  den  Walzen  y\  bis  y^  geht  das  Papier  über  die  Walze  y\  in  einer  vierfachen  Lage  vom  Haspel  weg. 
Von  den  Walzen  ^5,  y^  und  yi  verlässt  das  Papier  den  Haspel  in  dreifacher  Lage  und  vereinigt  sich  beim 
Eintritt  in  die  Schneidemaschine  mit  der  vierfachen  Lage  zu  einer  siebenfachen  und  tritt  in  dieser  Lage 
zuerst  in  den  Längenschneideapparat  78  und  79  ein,  welcher  aus  zwei  übereinander  liegenden,  mit  Scheiben- 
messem  versehenen  rotirenden  Achsen  besteht  und  die  Papierschicht  der  Länge  nach  in  eine  beliebige  An- 
zahl der  Bogenbreite  entsprechende  Streifen  zerschneidet.  Bei  der  Querschneidvorrichtung  bewegt  sich  ein 
endloser  Filz  über  die  Walzen  100,  87,  98,  99,  93  und  94.  Auf  der  geraden  Strecke  zwischen  der  Walze  100 
und  87  wird  eine  eiserne  Schiene  unter  dem  Filz  abwechselnd  hin-  und  hergezogen,  und  zwar  durch  zwei 
seitlich  angebrachte  Schubstangen  96  und  eine  Kurbel  91,  welche  auf  der  regelmässig  rotirenden  Welle  92 
sitzt.  Das  Papier  gelangt  nun  auf  den  Filz  zwischen  den  Walzen  100  und  87,  verlässt  den  Filz  bei  der 
letzteren  Walze,  indem  es  über  .ein  festliegendes,  bei  99  angebrachtes  Messer  tritt,  um  nachher  wieder  auf 
den  Filz  zu  gelangen,  auf  welchem  es  zuletzt  wieder  aus  der  Maschine  tritt.  Ueber  dem  Papier,  und  zwar 
unmittelbar  über  der  bei  102  unter  dem  Filze  liegenden,  hin-  und  hergehenden  Schiene  ist  eine  zweite 
schwere  eiserne  Schiene  angebracht,  welche  ebenfalls  mit  den  seitlichen  Schubstangen  96  in  Verbindung 
steht  und  daher  gleichzeitig  mit  den  unteren  Schienen  ihre  Bewegung  ausführt.  Beim  Rückgange  der  Schub- 
stange, während  die  Kurbel  91  die  untere  Hälfte  ihres  Weges  durchläuft,  bleiben  Filz  und  Papier,  von  den 
unter  und  über  ihnen  hingleitenden  beiden  Schienen  102  und  85  unberührt,  ruhig  liegen.  Während  da- 
gegen die  Kurbel  die  obere  Hälfte  ihres  Weges  durchläuft,  drückt  die  obere  Schiene  gegen  die  untere, 
beide  erfassen  wie  eine  Zange  Papier  und  Filz  und  ziehen  sie  von  der  Walze  100  bis  zu  der  Walze  87 
fort,  um  einen  Weg,  welcher  dem  Hub  der  Kurbel  gleich  ist.  Am  Ende  dieses  Weges  angelangt,  wird  das 
Papier  durch  ein  von  einem  Excenter  bewegtes,  am  Ende  des  Hebels  88  angebrachtes,  über  dem  vor- 
stehenden Papier  schwebendes  Messer  entzwei  geschnitten  und  es  beginnt  der  ganze  geschilderte  Vorgang 
von  neuem.  Das  Messer  des  Hebels  88  ist  mit  Gegengewicht  90  versehen  und  bildet  mit  dem  unter  dem 
Papier  festliegenden  Messer  eine  Art  Schere,  gerade  wie  bei  einem  gewöhnlichen  Papierschneidetische. 

In  Fig.  3  u.  4  Tafel  39  ist  eine  Langsiebpapiermaschine  ähnlicher  Construction  wie  die  vor- 
stehend beschriebene  zur  Darstellung  gebracht.  B^  B  sind  zwei  mit  Rührvorrichtung  versehene  Bottiche, 
welche  zur  Aufnahme  des  aus  dem  Holländer  kommenden  Stoffes  dienen;  vor  denselben  ist  ein  Stoff- 
regulator R  angebracht,  welcher  den  regelmässigen  Zufluss  des  Stoffes  bewirkt.  Aus  R  fliesst  der  Stoff 
durch  das  Rohr  r  ab  und  wird  mittelst  eines  Schöpfrades  Sy  durch  das  Rohr  n  nach  dem  vor  dem 
Sandfang  liegenden  Kasten  K  befördert  ^2  ist  ein  zweites  Schöpfrad,  welches  den  Zweck  hat,  das 
Wasser,  das  vom  Siebe  der  Maschine  in  den  unter  demselben  befindlichen  Siebkasten  s  abgelaufen  ist, 
aufzunehmen  und  durch  das  Rohr  r^  nochmals  nach  dem  Kasten  K  zu  befördern,  da  dieses  Wasser  meist 
noch  viele  Farbstoffe  enthält.  Aus  dem  Kasten  K  gelangt  die  Papiermasse  auf  den  Sand  fang  ^3.  Der- 
selbe soll  die  in  der  Papiermasse  etwa  noch  enthaltenen  schweren  Theilchen,  wie  Sand,  Knöpfchen  u.  s.  w., 
zurückhalten.    Der  Sandfang  besteht  aus  einem  von  ungefähr  5  cm  starkem  Kiefernholz  gebauten  Kasten, 


270 

welcher  durch  zwei  Zwischenwände  in  drei  gleiche  Theile  getrennt  ist;  diese  Abtheilungen  sind  am  Boden 
mit  in  gleichen  Entfernungen  hintereinander  liegenden  Holzstäben  ausgefallt.  Aus  dem  Sandfang  fliesst  der 
Stoff  zunächst  in  den  Kasten  K\ ,  in  welchem  derselbe  durch  ein  Rührwerk  in  gleichmässiger  Dicke  erhalten 
wird.  Von  hier  aus  gelangt  die  Hälfte  der  Papiermasse  durch  Uebersteigen  eines  kupfernen  Ueberfallbleches 
nach  dem  1.  Knotenfänger  k{  und  die  andere  Hälfte  mittelst  eines  Rohres,  welches  vom  Boden  des 
Kastens  A^i  aus  unter  dem  1.  Knotenfänger  weggefahrt  ist  und  über  dem  2.  Knotenfänger  in  einen  Ausguss 
mündet,  nach  dem  2.  Knotenfänger  k-i.  Nachdem  der  Stoff  die  Knotenfänger  passirt,  vereinigt  er  sich  in 
dem  Kasten,  in  welchem  der  2.  Knotenfänger  liegt,  und  fliesst  dann  in  den  Kasten,  worin  sich  der  Katzen- 
fang  Ars  befindet,  passirt  diesen  und  fliesst  über  einen  Ueberfall  in  einen  kleinen  Kasten,  dessen  Boden  mit 
einem  dünnen  Leder-  oder  Onmmistreifen,  dem  Schwimmleder,  welches  über  der  Brustwalze  fF  dicht  auf 
dem  Siebe  aufliegt  und  auf  diese  Weise  die  Verbindung  mit  dem  Siebe  herstellt.  Die  Knotenfänger  und 
der  Katzenfang  sind  längliche,  viereckige  gnsseiseme  Kasten,  deren  Böden  aus  starken  Messingplatten  be- 
stehen, die  mit  feinen,  ungefähr  1  cm  voneinander  entfernt  liegenden  Schlitzen  versehen  sind,  welche  sich 
nach  unten  erweitern.  Während  die  Knotenfänger  die  im  Stoff  noch  enthaltenen  Knoten  entfernen,  dient 
der  Katzenfang  zum  Zurückhalten  der  sogenannten  Katzen,  mit  welchem  Namen  man  die  oft  4  —  5  cm 
langen  verschlungenen  Stoffasern  bezeichnet. 

Das  endlose  Hetallsieb  S  ruht  auf  einer  Anzahl  horizontal  gelagerter  hohler  kleiner  Kupfer- 
walzen 1,  2,  3  u.  s.  w.,  welche  anfangs  ziemlich  dicht  nebeneinander,  später  aber  weiter  voneinander  liegen, 
damit  das  Wasser  besser  abfiiessen  kann.  Das  Sieb  behält  seine  horizontale  Lage  bis  kurz  vor  der  Gautsch- 
presse bei,  geht  dann  etwas  geneigt  um  die  untere  Gautschwalze  g  herum  und  kommt  dann  unterhalb  in 
verschiedenen  auf-  und  absteigenden  Richtungen  wieder  bei  der  Brustwalze  fV  an.  Unterhalb  geht  das  Sieb 
über  verschiedene  Leitwalzen,  die  zugleich  als  Spannwalzen  fUr  das  Sieb  dienen. 

Das  Schütteln  des  Siebes  wird  durch  ein  Schüttelwerk  5^4  bewirkt.  Zwischen  den  Register- 
walzen und  der  Gautschpresse  Gg  liegen  dicht  unter  dem  Siebe  die  Saugapparate  ai  und  04,  welche 
das  weitere  Entwässern  des  darttbergehenden  Stoffes  bewirken.  Durch  eine  mit  Rippen  versehene  Sieb- 
walze Ef  welche  mit  ihren  Zapfen  lose  in  den  Lagern  liegt,  werden  die  Rippen  im  Papier  hervorgerufen ; 
will  man  das  Papier  mit  Wasserzeichen  versehen,  so  hat  man  diese  erhaben  auf  der  Walze  anzubringen. 

Die  Gautschpresse  Gg  besteht  aus  zwei  mit  Kupfer  überzogenen  Walzen,  von  denen  die 
untere  g,  über  welche  das  Sieb  geht,  stets  einen  kleineren  Durchmesser  hat  als  die  obere  G;  beide  Walzen 
erhalten  einen  üeberzug  von  Filzschläuchen,  den  sog.  Manchons.  Von  der  unteren  Gautschwalze  wird  das 
Papier  abgenommen  und  auf  den  ersten  Nassfilz  Fi  gelegt,  welcher  es  nach  der  ersten  Presse  Pi  führt, 
wo  es  zwischen  zwei  starken  Walzen  und  dem  ersten  Nassfllz  ausgepresst  wird.  Die  erste  Presse  Pi  sowie 
auch  die  zweite  Presse  P-z  bestehen  jede  aus  zwei  glatt  polirten  gusseisernen  Walzen  mit  verschiedenem 
Durchmesser.  Der  erste  Nassfilz  (FUz  der  ersten  Presse)  führt  das  Papier,  nachdem  es  die  erste  Presse 
passirt  hat,  bis  hinter  die  zweite  Presse,  die  etwas  höher  steht  als  die  erste,  wo  es  von  demselben  abge- 
nommen und  über  Leitwalzen  in  die  zweite  Presse  geführt  wird.  Mit  der  zweiten  Presse  ist  der  erste  Theil 
der  Nasspartie  beendet  und  schliesst  sich  hieran  der  Trockenapparat  der  Maschine  an. 

Der  Trockenapparat  besteht  aus  den  vier  Trockencylindern  7\  T^,  die  unten,  und  T^  T^,  welche 
oben  liegen.  Dieselben  bestehen  aus  Gusseisen  und  müssen  so  stark  construirt  sein,  dass  sie  mindestens 
einen  Druck  von  IV2  Atmosphären  auszuhalten  vermögen. 

An  die  Trockenwalzen  schliessen  sich  die  Glättwerke  G{  und  G2  an;  dieselben  bestehen  aus  drei 
übereinander  gelagerten  Hartgusswalzen,  von  denen  die  mittlere  hohl  und  zum  Erhitzen  mit  Dampf  einge- 
richtet ist. 

s\  und  ^2  sind  Schneideapparate,  welche  aus  verstellbaren  tellerartigen  Messern  bestehen,  wo- 
mit man  das  Papier  in  beliebig  breite  Bahnen  schneiden  kann. 

Das  Ende  der  Maschine  bilden  2  Haspel  ffi  und  ff^y  die  in  der  Mitte  um  die  Welle  fFi  drehbar 
sind,  sodass  man  den  vollen  Haspel  nur  nach  hinten  zu  drehen  braucht,  um  sofort  den  anderen  Haspel  in 
Gebrauch  nehmen  zu  können. 

Fig.  5  zeigt  eine  Papiermaschine  von  Dantrebande  &  Thiry  in  Huy  (Belgien).  Die 
Maschine  hat  9  grosse  Trockencylinder  und  6  Filztrockencylinder  und  kann  in  24  Stunden  4000 — 5000  kg 
fertiges  Papier  von  1,900  m  Breite  liefern. 

Das  Knotensieb  besteht  aus  vier  nebeneinander  liegenden  Knotensiebplatten  ai  von  1,000  m  Breite 
und  1,500  m  Länge  und  hat  somit  eine  totale  Breite  von  4,000  m. 

Das  Metalltuch  des  Schüttelwerkes  hat  eine  Länge  von  10,175  — 10,525  m  und  kann  je  nach 
*  der  Qualität  der  anzufertigenden  Papiersorten  bis  auf  12,500  m  gebracht  werden. 

Das  Register  besteht  aus  42  Messingwalzen  63  von  50  mm  Durchmesser. 

Die  Feuchtpressen  bestehen  aus  zwei  gegossenen  Kupferwalzen  c  und  d  von  350  mm  Durch- 
messer. Die  erste  und  zweite  Trockenpresse  bestehen  aus  je  zwei  Hartgusswalzen  Im  und  I2  m^.  Der 
untere  Filz  der  Trockenpressen  hat  eine  Länge  von  7,500  —  8,900  m,  der  obere  eine  solche  von  4,450 
bis  5,000  m. 
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Die  Trockenapparate  /  and  //  sind  genan  gleich  angeordnet  und  bestehen  jeder  aus  drei  guss- 
eisemen  Gylindem  ABC  xaLSLA^B^Ch  von  1^200  m  Durchmesser^  nebst  2  Filztrockency  lindern />  i? 
und  />2^2  ▼on  0^700  nnd  1^000  m  Durchmesser.  Der  Trockenapparat  ///  hat  3  Trockencylinder  Az  Bz  Cz 
von  1^200  m  Durchmesser  und  2  Filztrockencylinder  Cz  und  Dz  von  0^700  Durchmesser. 

Zu  beiden  Seiten  des  Cylinders  Ez  sind  Hartgusswalzen  20  und  21  angebracht,  welche  durch  Feder- 
druck  in  horizontaler  Richtung  gegen  Ez  gepresst  werden  und  dadurch  eine  Art  Calandrirung  des  Papieres 
bewirken. 

G  nnd  ^  sind  transportable  Aufwickelwalzen.  Die  vorstehend  beschriebene  Maschine  eignet 
sich  zur  Erzeugung  auch  des  allerstärksten  Papieres. 

In  Fig.  6 — 8  ist  eine  von  Th.&  Fr.  Bell  in  Kri.ens  bei  Luzern  construirte  Papiermaschine 
zur  Darstellung  gebracht 

Der  Einlauf  dieser  Maschine  besteht  aus  den  drei  hölzernen  Kasten  abc,  aus  welchen  der  Stoff 
zunächst  in  den  Sand  fang  dd  ffiesst;  aus  diesem  gelangt  der  Stoff  in  einen  mit  einem  Rtthrer  versehenen 
Kasten  f,  von  welchem  er  wieder  in  zwei  zu  beiden  Seiten  der  Knotensiebe  hinlaufende  GanlÜe  g  ge- 
langt. Aus  diesen  seitlichen  Canälen  vertheilt  sich  der  Stoff  in  die  Knotensiebe  / — IV.  Der  durch  die 
Knotensiebe  gegangene  Stoff  sammelt  sich  in  einem  unter  denselben  befindlichen  hölzernen  Kasten  g^  an, 
aus  welchem  er  dem  Register  zufiiesst.  Das  letztere  besteht  aus  38  metallenen  Walzen  m  von  60  mm 
Durchmesser  und  1850  mm  Länge.  Das  Papierformat  ll^mmikk^nn^  geht  bis  ttber  den  ersten  Saug- 
kasten 0  fort.  Das  Metalltuch  geht  zunächst  über  die  Brustwalze  i,  tiber  die  Registerwalzen  m^,  sodann 
ttber  eine  Anzahl  Leitwalzen  ^3  bis  zur  Nasspresse  q  r  und  um  die  Walze  r  herumbiegend,  kehrt  es  über 
mehrere  Leitwalzen  m  wieder  zur  Brustwalze  t  zurück.  0  und  p  sind  die  Saugkasten;  q  und  r  sind 
Nasspressen,  dieselben  bestehen  aus  2  Kupferwalzen  von  300  mm  Durchmesser  und  1800  mm  Breite. 

Von  der  unteren  Kupferwalze  r  wird  das  Papier  an  einen  endlosen  Filz  abgegeben,  welcher  über 
die  Leitwalzen  ^3  ^ t  ^2  nnd  s  nach  der  ersten  Feuchtpresse  /  führt 

Die  Feuchtpressen  / — ///  sind  genau  gleich  angeordnet  und  bestehen  jede  aus  zwei  Hartguss- 
walzen von  300  mm  Durchmesser  und  1800  mm  Breite.  Zwischen  den  beiden  Pressen  //  und  III  ist  ein 
Filzspannapparat  x  für  den  Filz  der  dritten  Presse  eingeschaltet. 

Aus  der  Feuchtpresse  ///  geht  das  Papier  ohne  weitere  Unterlage  in  den  Trockenapparat  / 
über.  Derselbe  besteht  aus  fünf  gusseisemen,  mit  Dampf  geheizten  Trockencylindem  z  bis  jz  4.  Die  beiden 
Cylinder  z  und  zi,  sowie  der  letzte  Z\  sind  mit  directem  Dampfe  aus  der  Zuleitung  15  geheizt,  während 
die  beiden  mittleren  Cylinder  zi  und  zz  mit  dem  Abdampfe  des  Cylinders  z\  geheizt  werden. 

Zwischen  den  Cylindem  zz  und  Za  ist  eine  vierte  Feuchtpresse  eingeschaltet. 

Nach  dem  Austritt  aus  dem  Filz  d  gelangt  das  Papier  in  den  Trockenapparat  77,  welcher 
ans  drei  ebenfalls  gusseisemen  Trockencylindem  von  980  mm  Durchmesser  besteht,  um  welche  ein  be- 
sonderer Filz  Cb  circulirt. 

Zwischen  den  Cylindem  2:5  und  z^  ist  Platz  für  eine  fünfte  Feuchtpresse  gelassen. 

Das  nach  dem  Durchgang  durch  den  Trockenapparat  //  vollständig  trockene  Papier  muss  nun  noch 
satinirt  werden,  gelangt  aber  vor  seinem  Eintritt  in  die  Satinirpresse  in  einen  sogenannten  Feuchtapparat, 
welcher  aus  zwei  hohlen  kupfernen  Cylindem  2  und  3  besteht,  die  mit  Kaltwasser-Circulation  versehen  sind 
nnd  um  welche  sich  das  Papier  in  der  in  der  Zeichnung  angegebenen  Weise  bewegt  Bei  4  ist  ein  fein- 
gelochtes Dampfzuleitungsrohr  angebracht,  aus  welchem  Dampf  gegen  die  Walze  3  strömt  und  sich  auf 
deren  kalter  Oberfläche  condensirt.  Bei  der  Umdrehung  der  Walze  wird  die  Feuchtigkeit  an  das  Papier 
abgegeben.  Das  Einfeuchten  ist  nöthig,  um  bei  dem  darauffolgenden  Satiniren  eine  recht  glatte  Oberfläche 
zu  erhalten. 

Die  Satinirpresse  besteht  aus  drei  übereinanderliegenden  Hartgusswalzen  5,  6  und  7  von  300  mm 
Durchmesser  und  1760  mm  Breite. 

Der  Schneideapparat  besteht  aus  zwei  rotirenden  Messerwellen  mit  scheibenförmigen  Messern 
8  und  9,  zwischen  welchen  das  Papier  über  die  Leitwalzen  10  und  11  in  verticaler  Richtung  durchge- 
führt wird. 

Das  geschnittene  Papier  wickelt  sich  schliesslich  auf  den  Haspeln  13  und  14  auf. 

In  Textfigur  073  ist  der  erste  Theil  der  in  der  später  beschriebenen  Papierfabrik  „ Perlen*'  auf- 
gestellten Papiermaschine  dargestellt 

Wie  aus  der  Zeichnung  hervorgeht,  sind  a  die  Registerwalzen,  h  der  Schütt.elapparat, 
e  das  endlose  Metalltuch,  dd^  die  Saugapparate,  eci  die  aus  2  Walzen  bestehende  erste  Presse, 
/eine  Spannvorrichtung  für  den  Filz;  ooy  ist  die  zweite  Presse,  a  ist  wieder  ein  Filzspann- 
apparat, S8\  sind  2  Walzen,  welche  die  dritte,  und  uui  2  Walzen,  welche  die  vierte  Presse  bilden. 

Vorstehend  beschriebene  Papiermaschinen  gehören  alle  der  Classe  der  Langsiebmaschinen 
an;  nachstehend  sollen  auch  einige  Constractionen  der  weniger  verwendeten  Cylinderpapierm aschine 
beschrieben  werden. 

Cylinderpapiermaschinen  dienen  hauptsächlich  zur  Erzeugung  dicker  Papiere  nnd  Pappen. 
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Diese  Gattung  Haschineu  sind  sllerdingB  bedeutend  billiger  als  die  kostspieligen  LangBiebmaschinen  nnd 
nehmen  auch  bedeutend  weniger  Rstun  ein,  es  findet  jedoch,  wegen  Hangels  der  schüttelnden  Seitenbe- 
wegnng  der  Form,  keine  hinlängliche  Verschlingang  oder  Verfilznng  der  Zengf^erchen  statt;  diese  legen 
sich  hauptsächlich  in  der  Richtung  der  Bewegung  ausgestreckt  nebeneinander,  wodnroh  das  Papier  die 
Eigenschaft  erlangt,  in  der  Längenrichtnng  [nicht  in  der  Qnerrichtnng)  sehr  leicht  zn  zerreissen.  Da  femer 
bei  den  Cylindermaschinen  das  Papier  sogleich  nach  seiner  Bildung,  noch  ganz  nass,  auf  ein  Filztnch  über- 
geht, so  tritt  nicht  nnr  leichter  eine  Beschädigung  desselben  ein,  sondern  es  wird  auch  das  Tnch  unge- 
mein schnell  durch  Leim  und  Zeugfäserchen  vemareinigt,  muss  deshalb  nach  knrzer  Zeit  gewechselt  werden, 
wogegen  in  den  SchUttelmaschiücn  das  Papier  auf  der  langen  geraden  Form  selbst,  wo  es  länger  verweilt, 
mehr  entwässert  wird  nnd  mehr  Consistenz  erlangt,  bevor  es  anf  das  erste  Filztnch  übergeht. 


?ig.  «3. 


Zur  Pappenfabrikation  benutzt  man  in  neuerer  Zeit  hauptsächlich  Maschinen,   die  zwü  nnd  mehr 
Cylinder  haben,  wodurch  es  ermdglioht  wird,  dicke  Pappen  aas  mehreren  Lagen  auf  einmal  herzustellen. 
In  Fig.  974  ist  eine  Cylinderpapiermaschine  zur  Darstellung  gebracht,  welche  zur  Erzeugung 
von  gewtthnlichen,  billigen  Packpapiersorten  dient.    Wie  die  Abbildung  zeigt,  ist  R  ein  steinerner,  tief  ge- 
stellter Ruhrbottich,  dessen  Inhalt  durch  eine  Stofi^umpe  P  in  den  Kasten  k  befördert  und  von  hier  ans 
auf  die  bekannte  Weise  der  Maschine  zugetheilt  wird,    um  jedoch 
die  Quantität  je  nach  der  Dicke  und  sonstigen  Beschaffenheit  des 
zu   fertigenden  Papieres  regeln  zn  können,  ist  der  Antrieb  der 
Stoffpnmpe  mit  konischen  Riemenrollen  versehen,  welche  eine  Ver- 
tUiderung  der  Hubzahl  leicht  bewerkstelligen  lassen.    Im  ttbrigen 
ist  die  Coostmction  dieser  sehr  einfachen  Maschine  aus  der  Zeich- 
nung khtr  ersichtlich. 

Fig.  975  zeigt  eine  Cylinderpapiermaschine  combinirt  mit 
einem  Trockenapparat  Der  Rtthrbottiefa  steht  hier  hoch,  der  Stoff- 
kasten C  des  Siebcylinders  ist  aus  Holz;  direct  an  die  1.  Presse 
ist  hier  eine  2.  Presse  angefügt  nnd  die  Filzleitung  so  angeordnet, 
dass  das  Papier  einmal  gewendet  wird,  um  das  Abnehmen  und 
Ueberleitcn  von  der  2.  Presse  zum  1.  Trockency linder  zu  erleich- 
tem, ist  hier  ein  Durchgang  freigelassen;  ans  der  Zeichnung  ist 
ersichtlich,  wie  der  I.  Cylinder  am  grOssten  Theil  seines  Umfanges 
von  dem  feuchten  Papier  umspannt  wird;  der  1.  Trockencyltnder 
ist  durch  den  abgebenden  Dampf  des  2.  Gylinders  nnr  massig  er- 
wärmt, sodass  das  Papier,  durch  eine  Walze  mit  Filzmantel  leicht 
angepresat,  auch  ohne  Trockenfilz  klebt;  das  Papier  wird  dann 
dem  zweiten,  vSlIig  erwärmten  Cylinder  zugeführt,  wo  dasselbe 
völlig  getrocknet  wird.  Nach  Passirnng  der  unten  befindlichen 
Glättwalze  G  gelangt  das  Papier  anf  den  Längenschn eider  Z, 
welcher  dasselbe  in  bogenbreite  Streifen  schneidet.  Der  Haspel  IJ 
wickelt  sodann  das  Papier  auf. 

Die Trockencylinder  haben  1200  mm  Durchmesser;  sämmt 
liehe  Filzlei t walzen  sind  von  Eisen,  die  Leitwalzen  für  das  Papier 
von  Kupfer  oder  Messing, 
ndermaschine  ^r  Papiere  dickerer  Sorten,   es  ist  dedialb  ein 


vif.  >7B. 


Plg.  All. 


Fig.  976   zeigt  eine   Cyli 
3.  Trockencylinder  angebracht. 

Fig.  977  zeigt  eine  Haschine  mit  2  Siebcylindem ,  tun  stärkere  Papiere,  womöglich  von  zweierlei 
Stoff  erzeugen  zu  können ;  es  wird  hier  die  von  dem  Cylinder  C II  sa  den  Filz  F  abgegebene  dünne  Stoff  läge 
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nach   dem  Cylinder  e\  transportirt  nnd  hier  mit  der  von  dioBem  Cylinder  aufgenommenen  sweiten  Schicht 
vereinigt  zur  weiteren  Entwäsaerang  nach  den  Pressen  /  und  //  n.  b.  w.  geführt. 

BcBsere  Papiere  werden  entweder  in  Rollen  oder  in  Bogen  nochmaU  aatinirt,  zu  welchem  Zweck 
man  die  sogenannten  Calander  anwendet. 

Calander  werden  In  den  verschiedensten  Constrnctionen  gebaut;  gemeinsam  ist  allen  Conatmc> 
tionen  die  Anwendung  von  Hartguss-  nnd  Papierwalzen,  während  die  Anzahl  derselben  aehr  variirt.  Han  findet 
daher  Calander  von  2 — 8  Walzen,  theila  mit,  theils  ohne  Heizung,  mit  zwiscbenliegenden  1 — 4  Papierwatzen. 

Ueber  die  gÜDEtigste  Anordnung  der  Papierwalzen  gehen  die  Ansichten  der  Fabrikanten  weit  aus- 
einander. So  bauen  die  einen  Dreiwalzencalander  mit  einer  zwischen  zwei  Hartgoaswalzen  liegenden  Papier- 
walze, während  andere  umgekehrt  eine  Hartgusswalze  zwischen  zwei  Papierwalzen  legen.  Die  gleiche  Ver- 
schiedenheit trifft  man  bei  vier-,  fUnf-  und  mehrwalzigen  Galandern  an. 

Man  unterscheidet  Bogen-  und  Roll-Ca- 
lander.  Wie  schon  der  Name  besagt,  dienen  die 
ersteren  zum  Satiniren  einzelner  Bogen,  welche  von 
einem  Arbeiter  oben  in  die  Maschine  eingeführt  wer- 
den ;  die  DnrchfUhmng  zwischen  den  einzelnen  Wal- 
zen erfolgt  selbstthstig,  ebenso  das  Ablegen  der  Bogen 
auf  den  Ablegetisch.  Um  das  Papier  nicht  erst  in 
Bogen  schneiden  zu  mtlssen,  dasselbe  vielmehr  direct 
in  Rollen  satiniren  zn  können,  hat  man  die  soge- 
nannten Rollen  oder  Roll-Calander  constmirt, 
welche  sich  in  der  Anordnung  der  Walzen  von  den 
Bogencalandem  nicht  unterscheiden ;  nur  ist  an  Stelle 
des  oberen  (Auflege-)  Tisches  eine  Vorrichtung  zum 

Einlegen  der  Papierrollen  und  ebenso  an  Stelle  des  unteren  (Ablege-)  Tisches 
eine  Aufwickelvorrichtung  angebracht,  sodass  der  Calander,  wenn  das  Papier 
erst  einmal  durch  die  Walzen  geführt  und  mit  der  Aufwickelvorrichtnng  ver- 
bunden ist,  völlig  continuirlich  arbeitet. 

Fig.  978  zeigt  einen  Calander,  welcher  aus  sechs  in  guaseisernen 
Gestellen  gelagerten  Walzen  besteht,  von  denen  die  zweite  und  fünfte  Papier- 
walzen, die  Übrigen  Hartgnsawalzen  sind.  Dieser  Calander  dient  nur  zum 
Satiniren  von  Papieren  in  Bogenform,  welche  zwischen  den  beiden  obersten 
Walzen  in  die  Maschine  eingeführt  und  um  die  unterste  Walze  herum  anf 
den  Ablegetisch  geleitet  werden.  Die  Führung  der  Bogen  um  die  Walzen  wird  durch  metallene  Führungen 
bewirkt,  die  in  entsprechender  Entfernung  die  Walzen  umschlieasen. 

Die  Walzen  erhalten  den  zum  Calandern  erforderlichen  Druck  durch  ein  Hebelsystem,  welches 
unten  durch  ein  Gewicht  beschwert  wird. 

Zum  Schneiden  des  Rollenpapiers  in  Bogen  von  gleicher  GrOsse  bedient  man  sich  der  Qner- 
schneidmaschiuen.  Han  muss  das  Papier  alsdann  auf  Rollen  asfwickeln  und  kann  je  nach  der  Con- 
struction  der  Maschine  bis  zu  6  Bogen  anf  einmal  schneiden. 


AusgeffUirte  Anlagen  von  Papierfabriken. 

Papier-  und  Holntoff-Tabrik  „  Feilen ". 
Die  anf  Tafel  21,  22  und  23  zur  Darstellung  gebrachte  Papier-  nnd  Holzstoffabrik  ist  von  Th. 
Bell  &  Co.  in  Kriens  erbaut;  das  Etablissement  ist  flir  eine  tägliche  Erzeugung  von  5000  kg  fertiger 
Papiere  eingerichtet.  Die  Holzstoffabrik  liefert  täglich  in  248tUndiger  Betriebszeit  4000  —  8000  kg 
Holzstoff,  ausserdem  sind  noch  die  nöthigen  Einrichtungen  zur  Erzeugung  von  1500  kg  Strohstoff  vor- 
handen. Die  Holzstoffabrik  liefert  demnach  mehr  Holzstoff,  als  für  den  Bedarf  der  Papierfabrik  nöthig  ist 
Die  zum  Betriebe  nOtbige  Kraft  liefert  das  Wasser  der  Reusa  etwa  eine  halbe  Stunde  unterhalb  ihres  Aus- 
tritts aus  dem  Vierwaldatätter-See. 

Fig.  I  u.  2  Tafel  21  zeigen  die  Situation  der  gesammten  Anlage,  welche  in  zwei  durch  die  Eisen- 
bahn E  miteinander  verbundene  Abtheilnngen  —  die  Papierfabrik  A  und  die  Holzstoffabrik  B  — 
zerfällt,  deren  jede  einen  Theil  der  zur  Verfügung  stehenden  Wasserkraft  ausnutzt.  Bei  dem  auf  der  Zeich- 
nung nicht  ersichtlichen  Canaleinlauf  sind  Schtttzenzttge  und  in  der  Reuse  selbst  ein  eisernes  Klappenwehr 
angebracht,  welches  bei  niedrigem  und  mittlerem  Wasserstande  ganz  oder  theilweise  aufgerichtet,  dagegen 
bei  hohem  Wasserstande  ganz  niedergelassen  wird.  Zum  Betriebe  der  canalanfwärts  gelegenen  Holzstoff- 
fabrik ß  sind  6  Jonval-Turbinen  h  von  je  100  iP  aufgestellt,  sodass  die  totale  Betriebskraft  600  effective 
Handb.  d.  Huah-Coutr.  III.  36 
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Pferdestärken  beträgt.  Jede  Turbine  consumirt  bei  einem  Gefälle  von  3  m  eine  Wassermenge  von  3500  1 
pro  Secunde.  Das  Wasser  fliesst  aus  dem  Canal,  eine  ganze  Wendung  machend^  von  hinten  in  das  Tur- 
binenhaus hinein  und  auf  derselben  Seite  unter  dem  gewölbten  Einlauf  hinweg  in  den  Ablaufcanal. 

Zur  Erzeugung  des  Holzstoffs  sind  12  Holzschleifmaschinen  fi  nach  dem  System  Boll^  sowie 
6  Raffineure  g^^  zur  Sortirung  des  geschliffenen  Holzstoffes  6  Sortirapparate  hi  und  zur  Entwässerung  des 
Stoffes  G  Entwässerungsmaschinen  h  aufgestellt.  In  einem  Nebenraum  befindet  sich  die  Holzputzerei  m^  und 
die  Holzspaltereiy  sowie  in  einem  zweiten  Bau  die  Trocknerei  mit  dem  Satinirsaale  k%.  Der  letztere  Bau 
hat  3  Stockwerke  für  die  Trockensäle,  welche  mit  Luftheizung  versehen  sind. 

Der  in  Fig.  1  u.  16  Tafel  22  sichtbare  Thurm  über  der  Holzstoffabrik  enthält  das  Wasserreservoir^ 
welches  zur  Speisung  aller  Maschinen  und  Apparate,  sowie  auch  gegen  Feuersgefahr  dient.  Das  Wasser 
wird  dem  Reservoir  durch  ein  doppeltes  Pumpwerk  zugeführt. 

Aus  dem  Ablaufcanal  der  Holzstoffabrik  fliesst  das  Wasser  in  den  Einläufcanal  der  Papierfabrik^ 
deren  Turbinenanlage  anders  angeordnet  ist  als  diejenige  der  Holzstoffabrik^  indem  das  Wasser  in  gerader 
Richtung  in  die  Turbinenkammern  einfliesst  und  die  letzteren  auch  in  dieser  Richtung  verlässt.  Auch  hier 
sind  6  Turbinen  W  (Fig.  2  Tafel  21)  aufgestellt,  von  welchen  jede  bei  einem  Gefälle  von  2,7  m  und  einer 
Wassermenge  von  4000  1  pro  Secunde  eine  effective  Leistung  von  100  H'  entwickelt.  Es  dienen  jedoch 
jetzt  erst  zwei  Turbinen  zum  Betriebe  der  Papierfabrik  in  ihrer  jetzigen  Ausdehnung  (zwei  Papiermaschinen)^ 
während  eine  dritte  Turbine  für  die  auf  später  vorgesehene  Vergrösserung  der  Anlage  dient.  Die  übrigen 
drei  Turbinen  sollen  ihre  Kraft  für  andere  Zwecke  nach  der  entgegengesetzten  Seite  des  Oanals  übertragen. 

Bei  Anlage  der  Papierfabrik  ist  darauf  Rücksicht  genommen,  dass  neben  den  beiden  jetzt  aufge- 
stellten Papiermaschinen  später  noch  eine  dritte  Maschine,  sowie  alle  entsprechenden  Mehreinrichtnngen 
hergestellt  und  demgemäss  auch  die  Bauten  ohne  Aenderungen  entsprechend  erweitert  werden  können.  In 
der  ganzen  Ausdehnung  des  Etablissements  ist  die  Bodenhöhe  eine  und  dieselbe  und  liegt  1^350  m  über 
dem  normalen  Wasserstande  des  Zuflusscanals.  Die  gewogenen  Hadern  werden  in  dem  Hadernmagazin  C 
Fig.  2  Tafel  22  in  unsortirtem  Zustande  aufbewahrt  und  zwar  in  dem  zur  ebenen  Erde  befindlichen  Raum  a, 
in  welchem  Abtheilungen  für  die  verschiedenen  Sorten  der  Hadern  angebracht  sind.  Dieses  Magazin  hat 
520  qm  Flächeninhalt  und  ist  der  Bau  in  Steingemäuer  mit  hölzernen  Säulen  aufgeführt.  lieber  dem  Magazin 
und  mit  demselben  durch  einen  Sackaufzug  in  Verbindung  gebracht,  befindet  sich  der  Raum  e***  für  die 
Sortirung  der  Hadern;  derselbe  ist  mit  einer  grossen  Anzahl  von  Sortirtischen  mit  Kasten  ey  ausgerfistet, 
welche  die  verschiedenen  Sorten  der  Hadern  aufnehmen.  lieber  diesem  Räume  befindet  sich  das  Magazin  ^iv 
für  die  sortirten  Hadern,  welche  durch  den  Aufzug  hinaufbefördert  werden. 

In  dem  nebenan  liegenden  Gebäude  B  (Fig.  2  Taf.  22)  befinden  sich  dieHadernstäuberei,  das 
Hadernschneidlocal  und  die  Hadernkocherei.  Der  oberste  Boden  dieses  Gebäudes,  welcher  durch 
eine  eiserne  Thür  in  Verbindung  mit  dem  in  gleicher  Höhe  liegenden  Magazin  für  die  sortirten  Hadern 
steht,  bildet  den  Raum  für  das  Schneiden  der  Hadern  mit  der  Hademschneidmaschine.  In  der  zweiten  Etage 
wird  das  Stäuben  der  Lumpen  vorgenommen;  es  sind  zu  diesem  Zweck  zwei  Lumpenstäuber  &*  aufgestellt, 
ein  besonders  abgeschlossener  Raum  dient  zum  Sammeln  des  Abganges  aus  den  Stäubem.  In  der  ersten 
Etage  des  Baues  befindet  sich  das  Local  zur  Aufbewahrung  der  gestäubten,  also  zum  Kochen  vorbereiteten 
Lumpen,  wo  auch  das  Reservoir  ftir  die  zum  Kochen  der  Lumpen  nöthige  Kalklauge  aufgestellt  ist,  die 
mittelst  Rohrleitung  in  die  Hadernkocher  geleitet  wird.  Zur  ebenen  Erde  ist  dieLumpenkocherei  ein- 
gerichtet. Die  gestäubten  Hadern  werden  durch  Schläuche  in  die  Hadernkocher  C  gebracht;  es  sind  dies 
kugelförmige,  langsam  rotirende  Kessel  von  2 1/2  m  Durchmesser^  in  welchen  die  Lumpen  mittelst  hochge- 
spannten Dampfes  mit  Kalklauge  gekocht  werden.  Das  Kochen  dauert  mehrere  Stunden  und  werden  nach 
Beendigung  desselben  die  Lumpen  partieenweise  nach  den  Waschholländern  d  gebracht,  welche  neben  den 
Kochern  aufgestellt  sind  und  die  Hadern  mit  Hilfe  reichlich  zufliessenden  Wassers,  das  durch  die  Wasch- 
trommeln wieder  abfliesst,  reinigen,  d.  h.  tüchtig  ausspülen.  Nach  dem  Waschen  werden  die  Hadern  in 
Stöcken  gelagert  und  sind  nun  zur  Verarbeitung  durch  die  Holländer  bereit.  Sie  werden  zu  diesem  Zweck 
durch  den  Hadernaufzug  b  in  den  Halbzeugholländersaal  befördert,  welcher  sich  unmittelbar  an  die  Hadern- 
kocherei anschliesst. 

Der  Halbzeugholländersaal  ist  ein  einstöckiges  Gebäude  mit  einer  Art  Shed- Bedachung 
(Taf.  22,  Fig.  3),  in  dessen  unterem  Räume  (zu  ebener  Erde)  sich  die  Transmission  h  zum  Antriebe  der 
Halbzeugholländer  i^  befindet,  während  die  Holländer  selbst  sich  im  ersten  Stocke  auf  einem  ganz  aus  Beton 
hergestellten  Gewölbebau  befinden,  sodass  die  Betriebsriemen  durch  diese  Gewölbe  hindurchgehen.  Zu  ebener 
Erde  des  Gebäudes  sind  ferner  zwei  grosse  Wasserpumpen  h\  untergebracht,  deren  jede  2500  1  Wasser 
pro  Secunde  liefert.  Die  Förderung  des  Wassers  aus  einer  Filtrircisterne  geschieht  in  ein  grosses  eisernes 
Hauptreservoir  m^y  welches  im  Dachraum  über  der  Strohkocherei  aufgestellt  ist  und  aus  welchem  das  Wasser 
durch  Rohrleitungen  allen  Maschinen  und  Apparaten  des  ganzen  Etablissements  zugeführt  wird.  Die  in 
den  Halbzeugholländern  t  zu  Halbzeug  zerfaserten  Lumpen  gelangen  durch  Rohrleitungen  vermöge  des 
natürlichen  Gefälles  in  die  Bleichholländer  V*  oder  auch,  falls  sie  noch  nicht  in  die  letzteren  gelangen 
können,  in  die  zu  ebener  Erde  aufgestellten  Stoff  kästen  t.     Das  Abwasser  der  Holländer  gelangt  auf  die 
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gleichfalls  zur  ebenen  Erde  aufgestellten  Stoffänger  n,  in  welchen  der  in  ihm  noch  enthaltene  Stoff  ge- 
sammelt wird. 

Das  Stroh magazin  liegt  ausserhalb  der  Papierfabrik^  dieStrohkocherei  liegt  zwischen  Lum- 
penkocherei  und  dem  Bau,  in  welchem  die  Halbzeugholländer  sich  befinden.  Ein  Aufzug  befördert  das  Stroh 
auf  den  oberen  Boden  des  Gebäudes^  wo  sich  die  Strohschneidmaschine  befindet ;  das  zerschnittene  Stroh  fällt 
direct  in  einen  Elevator  s%  welcher  es  der  Sortirmaschine  zuführt;  die  letztere  ist  mit  einem  kräftig  wir- 
kenden Ventilator  versehen  und  entfernt  den  Staub  und  die  Knoten  aus  dem  Stroh. 

Das  auf  diese  Weise  geschnittene  und  gereinigte  Stroh  wird  in  einen  kugelförmigen;  rotirenden 
Kocher  f  gogebeu;  in  welchem  es  mehrere  Stunden  unter  Anwendung  von  Sodalauge  und  hochgespannten 
Dampfes  gekocht  resp.  gelaugt  wird.    Das  Reservoir  u'  über  dem  Lauger  dient  zur  Bereitung  der  Lauge. 

Unter  dem  Strohlauger  sind  die  beiden  cylindrischen  Strohkocher  g  aufgestellt;  es  sind  zwei  Stroh- 
kocher verwendet;  damit  man  den  einen  entleeren  und  wieder  fttllen  kann^  während  im  anderen  das  Kochen 
stattfindet;  welches  letztere  somit  wechselweise  in  beiden  Kochern  stattfindet.  Eine  unter  dem  Lauger  an- 
gebrachte Kippvorrichtung  gestattet;  das  gelaugte  Stroh  nach  Belieben  in  den  einen  oder  anderen  der  beiden 
Kocher  g  gelangen  zu  lassen.  Das  Kochen  des  Strohes  geschieht  vorerst  ohne  Wasserzusatz  mittelst  hoch- 
gespannten Dampfes  während  mehrerer  Stunden  und  hernach  eine  kürzere  Zeit  unter  reichlicher  Beigabe 
heissen  Wassers.  Nach  erfolgtem  mehrmaligen  Ausspülen  resp.  Auswaschen  werden  die  Kocher  geöffnet  und 
die  Strohmasse  wird  in  den  unter  denselben  befindlichen  Kasten  gelassen,  aus  welchem  das  Wasser  abfliesst; 
worauf  die  Masse  für  die  Verarbeitung  in  den  Strohholländern  bereit  ist;  welche  neben  den  Halbzeughollän- 
dern stehen  und  ähnlich  wie  diese  construirt  sind.  Der  in  den  zwei  Strohhalbzeugholländern  zerfaserte  Stroh- 
stoff wird  nicht  mit  dem  Hadernstoff  gemengt;  sondern  gelangt  aus  den  Holländern  zunächst  in  die  Vor- 
bleichbtttten  für  Strohstoff.  Dieselben  sind  im  Plane  mit  /  bezeichnet  und  befinden  sich  unter  den  Holländern 
zu  ebener  Erde.  In  diesen  beiden  mit  Rührwerk  versehenen  Bütten  wird  der  Strohstoff  mit  Hilfe  des  aus 
den  Bleichholländem  abfliessenden  Chlorwassers  vorgebleicht.  Der  vorgebleichte  und  tüchtig  aufgerührte 
Strohstoff  wird  hierauf  durch  zwei  Stoffpumpen  m  auf  die  Strohstoffraffineure  i"'  gehoben;  es  sind  dies  Mahl- 
^inge  von  1350  mm  Steindurchmesser  mit  ca.  140  Umdrehungen  pro  Minute;  mittelst  welcher  der  Stroh- 
stoff völlig  fein  gemahlen  wird. 

Der  gemahlene  Strohstoff  gelangt  in  die  Bleichholländer;  in  welchen  er  mit  dem  Hadernstoffe  zu- 
sammentrifft und  mit  demselben  gemengt  wird.  Die  vier  Bleichholländer  i"  (Tafel  22  Fig.  1)  sind  auf  einem 
etwas  tiefer  liegenden  Oewölbebau  placirt;  sodass  sowohl  der  Hadernstoff  aus  den  Halbzeugholländern  als 
auch  der  Strohstoff  aus  den  Raffineuren  durch  das  natürliche  Gefälle  in  die  Holländer  fiiesst.  Das  zum 
Bleichen  verwendete  Chlorwasser  wird  mittelst  Pumpen  aus  dem  ausserhalb  der  Papierfabrik  befindlichen 
Chlorhause  in  die  Bleichholländer  befördert.  Die  Oesammtzahl  der  aufgestellten  Holländer  beträgt  1 4;  und 
zwar  2  Strohstoffhalbzeugholländer;  6  HadernhalbzeughoUänder;  2  RaffineurO;  4  Bleichholländer.  In  der 
Regel  wird  das  Stroh-  und  Hadernhalbzeug  nicht  schon  in  den  Bleichholländern  gemengt;  sondern  es  gebt 
jeder  dieser  Stoffe  getrennt  durch  die  Bleichholländer  und  in  die  Bleicherei. 

Aus  den  Bleichholländern  gelangt  der  Stoff  in  die  sogenannten  Absetzkasten  o  und  p  Tafel  21  Fig.  3; 
die  aus  Cement  hergestellt  sind  und  deren  Boden  mit  fein  durchlöcherten  Steinen  bedeckt  ist;  durch  welche 
das  Bleichwasser  von  dem  zurückbleibenden  Stoffe  abläuft  und  in  einen  Sammelkasten  fiiesst;  aus  welchem 
es  theils  durch  eine  Pumpe  in  die  Strohholländer  gehoben  wird;  theils  auch  direct  in  den  Ablaufcanal  der 
Turbinenanlage  abfliesst.  Nachdem  das  Bleichwasser  von  dem  Strohstoffe  in  den  Absetzkasten  o  abgelaufen 
ist;  wird  der  Strohstoff  durch  Nachfüllen  der  letzteren  mit  Wasser  gewaschen  und  nach  Ablauf  des  Wassers 
in  die  vorderen  Hälften  der  Absetzkasten  geworfen.  Der  gebleichte  Stoff  wird  auf  Wagen  zu  dem  Auf- 
zuge q  und  durch  diesen  in  den  Ganzzeugholländersaal  befördert;  wo  er  durch  die  Ganzzeugholländer  A* 
fertig  vermählen  wird. 

Die  8  Ganzzeugholländer  ^i  Tafel  23  Fig.  4  stehen  auf  einer  in  Beton  ausgeführten  Gewölbecon- 
struction.  Die  im  Plane  mit  $  bezeichnete  Transmission  zum  Antrieb  der  Holländer  ist  zu  ebener  Erde  auf 
Quadern  gelagert.  Die  Riemen  der  Transmission  gehen  durch  die  Gewölbe  hindurch  und  haben  bei  massig 
schiefer  Stellung  eine  bedeutende  Länge.  Der  Flächeninhalt  t  des  mit  Shedbedachung  versehenen  Ganzzeug- 
holländerraums beträgt  ca.  450  qm.  Die  Rohrleitungen  für  die  Zuführung  des  reinen  Wassers  sowie  die 
Ableitung  des  Waschwassers  sind  deutlich  in  den  Zeichnungen  angegeben. 

Die  vier  Mischholländer  ti  Tafel  23  Fig.  5  sind  ebenfalls  auf  einer  Betonwölbung  aufgestellt;  und 
zwar  etwas  tiefer  als  die  Ganzzeugholländer;  sodass  der  Stoff  aus  diesen  direct  in  die  Mischholländer  fliessen 
kann;  die  hierzu  dienenden  Rohrleitungen  aus  Kupferblech  sind  aus  dem  Plane  ersichtlich.  Der  Antrieb 
der  4  Mischholländer  erfolgt  ebenfalls  von  einer  zu  ebener  Erde  gelagerten  Transmission;  deren  Riemen 
durch  das  Gewölbe  hindurchgehen.  Die  Mischholländer  dienen  dazu,  den  fertig  gemahlenen  Hadern-  und 
Strohstoff  mit  den  zur  Verwendung  gelangenden  Zusätzen  wie  Holzstoff;«  Leim,  Alaun ;  Farbe  u.  s.  w.  ge- 
hörig zu  vermischen  und  noch  einige  Zeit  miteinander  zu  vermählen.  Der  fertige  Stoff  gelangt  durch  Rohr- 
leitungen mit  entsprechendem  Gefälle  in  die  Rührbütten  JC  Tafel  23  Fig.  2.  Der  Raum  unter  den  Ganz- 
zeug-   und  Mischholländergewölben  dient  als   Magazin   für  Papierabfälle.     Bei   etwaiger  Ausdehnung  des 
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Etabliasements  ist  eine  V«rgrtfsseruBg  des  Ganzzeng-  und  Hiachholländerrauma  gegeo  den  Fabrikbof  nach 
der  im  Place  punktirt  angegebeDen  Weise  in  Ausaicht  genommeo. 

ÄnstoBsend  ad  den  MiscbhoU&nderraiun  befindet  sich  die  LeimkUche  und  nnter  der  letzteren  die 
RUlirbtttten  fUr  den  fertigen  Papieratoff;  der  ganze  Ban  nimmt  eine  Flache  von  130  qm  ein.  In  der  Leim- 
kUche sind  auf  einem  erhöhten  Boden  2  Leimkoch kessel  r'  mit  Dampfheizung  nebst  verschiedenen  Färb-, 
Koch-  nnd  LeimbUtten  aufgestellt.  Das  Kocblocal  ist  erhobt  angebracht,  am  die  Flüssigkeiten  durch  nattlr- 
liebes  Qeßllle  in  die  Miscbholländer  führen  zu  können,  and  ist  mit  einem  Danstabzngsrohr  versehen. 

Der  Boden  der  LeimkUche  besteht  ans  Betongewttiben,  welche  zwischen  starke  eiserne  Batken  ein- 
gegossen sind.  Ausser  dem  Leim  werden  in  der  LeimkUche  auch  die  Farben  nnd  Alannznsätze  znm 
Papier  n.  s.  w.  zabereitet. 

Ans  den  RUhrbtttten  X  (Tafel  23  Fig.  1  n.  2)  gelangt  der  Papierstoff  in  zwei  neben  denselben  an- 
gebrachte Regulirapparate  y ,  die  ihn  in  ganz  gleich  massiger  Weise  den  Schöpfradern  z  z  Übergeben,  von 
welch  letzteren  je  eins  unmittelbar  vor  jeder  der  beiden  Papiermaschinen  a>  a'  steht.  Diese  Sehöpfräder 
heben  den  Papierstoff  in  genau  sich  gleich  bleibenden,  jedoch  beliebig  regniirbaren  Quantitäten  anf  das 
Register  der  Papiermaschinen,  haben  also  hauptsächlich  den  Zweck,  die  Niveaudifferenz  zwischen  dem  Ans- 
Unf  aus  den  RUhrbUtten  und  dem  Register  auszugleichen  nnd  eine  ganz  gleichmässige  Dicke  des  Papiers 
zu  bewirken.  Auf  den  Papiermaschinen  wird  der  Papierstoff  entwässert,  gepresst,  getrocknet,  geglättet  nnd 
zu  beiden  Seiten  beschnitten  und  verlässt  die  Maschine  entweder  aufgehaspelt  oder  auch  anf  Walzen  auf- 
gewickelt, in  gewisse  Breiten  zerschnitten.  Am  Ende  und  zur  Seite  Jeder  Papiermaschine  stehen  die  Schneide- 
tische b\,  auf  welchen  das  Papier  der  Länge  nach  in  Stücke  beliebiger  Grösse  zerschnitten  wird.  Da  die 
Papiermaschinen  einen  äusserst  regelmässigen  Gang  haben  mtlssen,  können  dieselben  nicht  von  der  gewöhn- 
lichen Fabriktrans missioD  betriehen  werden,  es  sind  vielmehr  als  Motoren  fllr  dieselben  zwei  Turbinen  von 
je  25  IP  aufgestellt.  Die  eventuelle  Vergrdsserung  des  Raumes  ist  punkürt  im  Plane  eingezeichnet.  Die 
Abzugscanäle  für  das  Abwasser  der  Papiermaschine,  sowie  die  verschiedenen  Dampf-  nnd  Wasserleitungen 
nnd  Dampfheizungen  sind  im  Plane  verzeichnet. 

Der  Papier-,  der  Satinir  nnd  der  Packranm  befinden  sich  in  einem  neben  dem  Papier- 
maschinensaale  stehenden  und  mit  diesem  dnrch  einen  gedeckten  Gang  rerbandenen  besonderen  Getrilnde, 
in  welchem  auch  die  Bureaux  des  Etablissements  untergebracht  sind;  dieser  Raum  hat  einen  Flächeninhalt 
von  Über  1000  qm.  In  demselben  wird  das  Papier  nach  Grösse  des  Formats  n.  s.  w.  sortirt,  beschnitten, 
geglättet,  satinirt,  calandrirt  nnd  mittelst  Pressen  zur  Verpackung  bereit  gemacht.  Es  sind  in  dem  Gebftude 
anfgestellt:  1  Sehneidetiach  bt,  1  Riesbeschneidemaschine  d,  t  hydranlische  Satinirpresee  <;■  fttr  Brief-  und 
Bogenpapiere,  4  Calander  di  verschiedener  Grösse  und  Breite,  worunter  2  Bogencalander  mit  selbstthätiger 
Dnrcbfllbrung  der  Bogen,  ferner  3  hydraulische  Pressen  e'  verschiedener  Grösse,  sowie  die  grossen  Tische 
znm  Verlegen,  PrUfen  nnd  Sortiren  des  Papieres.  Dnrch  W^nde  abgeschlossen  ist  das  Papiermagazin. 

unter  einem  an  das  Wäge-  nnd  Packlocal 
anstossenden  Vordache  wird  das  in  Ballen 
gepresste  Papier  auf  einer  Decimalwaage  oder 
auf  der  Brückenwaage  f,  gewogen,  letztere 
ist  durch  eine  Eisenbahn  mit  der  Holzstoff- 
fabrik verbunden.  Anf  der  den  HoUänder- 
sälen,  dem  Papier-  nnd  dem  Satinirsaale 
gegenüberliegenden  Seite  des  Pabrikhofes  be- 
finden sich  die  Reparatnrwerkstätte,  ein  Ma- 
gazin für  verschiedene  chemische  Materialien 
u.  s.  w.,  ein  Speisesaal  fUr  die  Arbeiter  und 
ein  Wohnbaus  für  Beamte. 

Textfigur  970  zeigt  die  Disposition  eines 
Langers  und  zweier  Kocher  i^r  die  Stroh- 
stoffabrikation. 

Der  Langer  A  ist  ein  rotirender,  kugel- 
förmiger Kessel  ans  Schmiedeeisen,  der  durch  den  Trichter  a  ge- 
füllt wird.  Gelagert  ist  derselbe  auf  den  Traversen  der  Säulen  e. 
Die  Kocher  ß  sind  cylindrische,  Kessel,  die  zn  beiden  Seiten  des 
Laugers  aber  tiefer  als  dieser  arrangirt  sind,  sodass  man  den  ge- 
laugten Stoff  direct  in  die  Kocher  fliessen  lassen  kann.  Zn  diesem 
Zweck  ist  die  Schflttvorrichtung  b  angebracht,  welche  in  der  Mitte 
um  zwei  Zapfen  drehbar  ist,  sodass  man  den  gelangten  Stoff  entweder  dem  einen  oder  dem  anderen  Kocher 
znfliessen  lassen  kann. 


B.  Fabrikation  der  Pappe. 


unter  Pappe  versteht  msn  bekaoQtlich  Blätter  &ub  Papiennasse,  welche  eine  grössere  Dicke  haben 
als  eigeDtliches  Papier.  Insofern  die  Pappe  dnrch  Handarbeit  hergestellt  wird,  unterscheidet  man  ge- 
formte Pappe,  welche  gleich  in  Bogen  von  der  erforderlichen  Dicke  geschäpft  wird,  gekautachte  Pappe, 
welche  durch  Aufeinanderlegen  mehrerer  Papierbogen  in  ganz  frisch  geschöpftem  Znstande  (beim  Kaatschen) 
entsteht,  nnd  geleimte  Pappe,  gebildet  durch  Aufeinanderkleben  mehrerer  Blätter  fertigen  Papiers  mittelst 
Leim  oder  Kleister. 

Geformte  Pappe  ist  weich,  von  geringer  Festigkeit  nnd  dient  zumeist  nur  zum  Einpacken  und 
ZQ  ordinären  Papparbeiten.  Es  werden  deshalb  auch  nur  wollene  and  scbleohte  baamwollene  Lnmpen, 
Papierscbnitzel  nnd  Druckpapier  zur  Fabrikation  derselben  genommen,  welche  grob  gemahlen  und  oft  noch 
mit  Kreide  oder  geschlämmtem  Thon  versetzt  werden. 

Schöpfen,  Kautschen,  Pressen  und  Trocknen  der  Pappe  unterscheiden  sich  nicht  wesent- 
lich von  denselben  Operationen  bei  der  Papierfabrikation.  Nach  dem  Trocknen  werden  die  Pappen  ent- 
weder in  Stüssen  einer  kräftigen  Pressung  unterworfen  oder  einzeln  twisohen  den  gusseisernen  Cflindem 
eines  Walzwerks  dorchgelaaaen. 

Die  Dachpappe,  Theerpappe  oder  Stoinpappe  erhält  man  dadurch,  dass  man  fertige  ordinäre 
Pappe  mit  heissem  Theer  tritnkt  und  mit  3and  bestrent,  wobei  das  Einsaugen  des  Theers  am  besten  er- 
folgt, wenn  das  Zeng  weich  nnd  Baumwolle  enthaltend  ist.  Auf  andere  Weise  erreicht  man  denselben  Zweck, 
wenn  man  das  Zeug  vor  dem  Schöpfen  mit  warmem  Steinkohlentheer  mengt,  wobei  man  zu  feinem  Pnlver 
gemahlenen  Kalkstein  einmengen  kann.  Die  zähflüssige  breiige  Hasse  wird  auf  getheertes  Papier  in  ent- 
sprechender Höhe  aufgewalzt,  nahezn  trocken  gelassen,  mit  Sand  bestreut  and  endlich  durch  Walzen  gezogen. 
Aus  langfaserigem  Torf  sollen  fUr  den  gedachten  Zweck 
sehr  brauchbare  Pappen  hergestellt  worden  sein. 

Qekautschte  Pappe  wird  meistens  aus  besse- 
rem und  sorgfältiger  vorbereitetem  Material  hergestellt 
und  gehören  die  feinsten  Pappen  zu  dieser  Classe.    Der 

Gang  der  Fabrikation  ist  ganz  gleich  derjenigen  des  Pa-  -™-        «.        ■  « - 

piers;  nur  werden  3,  4  oder  mehr  (oft  bis  zu  12)  Bogen 
von  der  Dicke  eines  starken  Papieres,  ohne  zwischenge- 
legte Filze,  aufeinander  von  den  Formen  abgelegt  und 
gekautscht,  wonach  sie  sich  beim  Pressen  innig  zu  einem 
Ganzen  vereinigen.  Um  die  Pappe  glänzend  zu  machen, 
bedient  man  sich  heute  meistens  der  Satinirwerke, 
welche  gewöhnlich  ans  zwei  Hartgusswalzen  bestehen, 
durch  welche  die  Pappen  geführt  werden.  Die  Con- 
strnction  der  Satinirmaschinen  ist  sonst  sehr  einfach,  so- 
dass eine  eingehendere  Schilderung  überflüssig  erscheint. 

Geleimte  Pappe  wird  durch  Aufeinander* 
kleben  von  3 — 12  Bogen  hergestellt  nnd  nachher  scharf  Fig.  aw-ssi. 

gepresst,  zuweilen  auch  mit  dem  Feuerstein  geglänzt. 

In  Fig.  980 — 9S1  ist  eine  Maschine,  auf  welcher 
sowohl  Papiere  als  auch  Pappen  hergestellt  werden  kön- 
nen. Die  Construction  dieser  Maschine  unterscheidet  sich 
nicht  wesentlich  von  den  schon  vorher  beschriebenen  Pa- 
piermaaehinen,  nur  ist  dieselbe  wesentlich  einfacher. 

Die  grösste  Menge  von  Pappe  wird  gegen- 
wartig mittelst  Maschinen  hergestellt,  welche  aus  den 
vorher  beschriebenen  Cylinder-Papiermaschinen  hervorge- 
gangen sind. 

Textfig.  982  —  983  zeigt  eine  solche  Maschine, 
welche  sowohl  zur  Erzeugung  von  Pappen  aus  Hadern 
als  auch  aus  Holzstoff  dient. 

Von  der  Holzachleifmaschlne   gelangt  der  Holz- 
stoff durch   die  hSlzeme   Rinne   A   anf  den   Knotenfän-  pjg.  «s2-«ss. 
ger  B.     Derselbe  besteht  aus  einem  niedrigen  hölzernen 

Kasten   B  mit   metallenem  Siebboden   C,   welcher   durch    die  Daumensoheiben  c    und    die  Bügel  d   be- 
ständig in  eine   schfittelnde  Bewegung  gesetzt  wird.     Die  Danmenseheiben  sind  auf  der  Welle  e  sammt 
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der  Riemenscheibe  /  festgekeilt.  Die  feineren  Holzfasern  gelangen  dnrch  den  Siebboden  C  in  den  unteren 
Raum  B\ ,  während  alle  gröberen,  zur  Papierfabrikation  untauglichen  Fasern  und  Holzstücke  in  dem  oberen 
Kasten  B  liegen  bleiben.  Durch  die  Oeflfnung  a,  welche  der  ganzen  Breite  nach  durchgeht,  steht  der 
Kasten  Bi  mit  dem  grösseren  Kasten  D  in  Verbindung.  Obschon  diese  Oeffnung  niedrig  ist,  gelangt  der 
sehr  gewässerte  Holzstoff  leicht  durch  dieselbe.  Im  Kasten  D  sind  zwei  Wellen  mit  hölzernen  Flügeln  E 
angebracht,  durch  deren  Umdrehung  der  Holzstoff  beständig  aufgerührt  und  so  ein  Absetzen  desselben  ver- 
hindert wird.  Ein  mit  Drahtgeflecht  umspannter  Cylinder  F  bewegt  sich  innerhalb  des  Kastens  in  der  durch 
den  Pfeil  angedeuteten  Richtung.  Sowie  die  Holzmasse  im  Kasten  hoch  genug  gestiegen  ist,  drängt  sie 
sich  gegen  das  Drahtgeflecht  des  Cylinders,  welch  letzteres  so  beschaffen  ist,  dass  die  feineren  Holztheile 
mit  dem  Wasser  durchgehen,  in  das  Innere  des  Cylinders  und  durch  eine  an  der  geraden  Stirnfläche  an- 
gebrachte und  mit  Leder  abgedichtete  Oeffnung  in  den  Ganal  G  gelangen,  welcher  sie  dem  Kasten  JI  zu- 
führt. Die  Wände  des  Kastens,  gegen  welche  die  Seitenwände  der  Siebtrommel  sich  legen  und  drehen, 
sind  mit  je  einem  Lederring  versehen,  der  genau  über  den  Rand  der  Seitenwände  gleitet. 

Die  sich  an  den  Siebcylinder  F  von  aussen  anlegenden  gröberen  Holztheile  werden  bei  der  Drehung 
des  Cylinders  mit  herumgenommen,  gelangen  an  die  Walze  /,  hängen  sich  an  dieselbe  an  und  werden  als- 
dann von  dem  Abstreicher  K  abgeschält  und  in  den  Behälter  L  entleert.  Im  Kasten  H  sind  ebenfalls  zwei 
Wellen  J)  mit  vier  hölzernen  Flügeln  angebracht,   deren  Umdrehung  ein  Absetzen  des  Stoffes  verhindert. 

Ein  zweiter  ebenfalls  mit  Draht  überzogener  Cylinder  Jif  bewegt  sich  in  dem  Kasten  If;  das  Draht- 
geflecht desselben  lässt  aber  keinen  Holzstoff,  sondern  nur  das  Wasser  durchgehen,  welches  aus  dem  Cylinder 
durch  eine  an  seiner  Stirnwand  angebrachte  Oeffnung  abfliesst.  Der  Holzstoff  legt  sich  nun  von  aussen  an 
den  Cylinder  an,  wird  mit  herumgeführt  und  gelangt  unter  die  Walze  N,  welche  einen  ferneren  Theil  des 
Wassers  auspresst  und  den  Holzstoff  mittelst  des  Filzes  0  aufnimmt.  Der  Pappenstoff  gelangt  auf  dem 
Filze  über  die  Walzen  F  und  0  zwischen  die  Presswalzen  5  und  R.  Die  obere  Walze  6',  durch  den 
Hebel  h  und  das  Gewicht  k  noch  beschwert,  übt  die  Pressung  aus  und  ist  so  eingerichtet,  dass  nach  mehr- 
maligem Aufwickeln  des  Stoffes,  je  nach  der  gewünschten  Pappendicke,  die  Bogen  in  gepresstem  Zustande 
heruntergeschnitten  werden  können.  Die  Umfangsgeschwindigkeit  der  Format- Walze  R  beträgt  höchstens 
150  mm  in  der  Secunde.  Das  endlose  Filztuch  0  gelangt  über  die  Leitwalzen  T  Ti  und  T2  zwischen  zwei 
hölzerne  Walzen  V  und  ^,  welche  das  Wasser  aus  dem  bei  x  gereinigten  Filze  herauspressen.  Das  Wasser 
strömt  durch  das  gelochte  Rohr  x  gegen  den  Filz,  während  auf  der  äusseren  Seite  der  Abstreicher  y  die 
anhängenden  Theile  abstreift. 


€.  Buntpapier-  und  Tapeten -Fabrikation. 

1.  Buntpapier. 

Unter  Buntpapier  versteht  man  im  allgemeinen  diejenigen  Papiere,  welche  auf  der  einen,  sel- 
tener auf  beiden  Seiten  mit  einem  farbigen  Ueberzuge  versehen  sind ,  welcher  entweder  einfarbig  schlicht 
oder  mehrfarbig  gemustert  sein  kann.  Man  kann  die  Buntpapierfabrikation  eintheilen  in  die  Fabrikation: 
1.  der  schlichten,  2.  der  mit  farbigen  Mustern  bedruckten  und  3.  der  gepressten  oder  gaufrirten  Papiere. 

1.  Schlichte  £Eu:bige  Papiere. 

Als  Material  für  diese  Papiere  bedient  man  sich  meistens  gerippter,  theils  mit  Velinformen  erzeugter 
Papiersorten,  welche  gut  geleimt  und  von  rein  weisser  Farbe  sein  müssen,  da  auf  schlecht  geleimtem  Papier 
die  Farben  nicht  fest  halten.  Ferner  muss  das  Papier  von  fester  Beschaffenheit  und  ohne  Knoten,  Runzeln 
und  Falten  sein.  Die  zur  Buntpapierfabrikation  verwendeten  Farben  zerfallen  in  Körper-  und  Saftfarben. 
Die  ersteren  sind  feine  erdartige  Pulver,  welche  zum  Auftragen  mit  einer  klebrigen  Flüssigkeit  angemacht 
werden  und  die  Papierfläche  mit  einer  undurchsichtigen  Lage  bedecken  (daher  auch  Deckfarben).  Unter 
Saftfarben  oder  flüssigen  Farben  versteht  man  Auflösungen  von  Pigmenten,  welche  ohne  Zusatz  eines  undurch- 
sichtigen Körpers  zur  Anwendung  kommen  und  daher  die  mit  ihnen  überzogene  Papierfläche  mehr  oder 
weniger  durchscheinen  lassen. 

In  die  Classe  der  schlichten  farbigen  Papiere  gehören  die  schlichten  einfarbigenPapiere, 
welche  mit  einer  Farbe  gleichmässig  auf  der  ganzen  Fläche  überzogen  sind;  die  Irispapiere,  welche 
streifenweise  mit  verschiedenen  Farben  dergestalt  bestrichen  sind,  dass  diese  parallelen  20  bis  30  mm  breiten 
Streifen  mit  ihren  Rändern  unmerklich  ineinander  fliessen  und  zusammen  die  ganze  Fläche  bedecken;  die 
Marmorpapiere,  bei  welchen  die  Farben  in  ungleichmässiger  Weise  derart  vertheilt  sind,  dass  sie  unregel- 
mässige Flecken,  Adern  und  dergleichen  bilden. 
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Die  drei  aufgeflihrten  Papiersorten  haben  jede  wieder  eine  ganze  Anzahl  besonderer  Arten,  deren 
Aufzählung  jedoch  zu  weit  führen  würde  und  auch  nur  fttr  sehr  enge  Kreise  Interesse  hat. 

2.  Bedruckte  Buntpapiere. 

£s  gehören  die  folgenden  Arten  in  diese  Glasse:  Kattunpapiere,  auf  welche  mittelst  Formen 
kattunähnliche  Muster  gedruckt  werden,  welches  durch  sogenannte  Walzendruckmaschinen  geschehen  kann, 
gedruckte  Irispapiere,  bedruckte  Gold-  oder  Silberpapiere,  Kupferstichpapier  und 
Krystallpapier. 

8.  Oepresste  oder  gauMrte  Papiere. 

Wenn  Papier  in  schwach  feuchtem  Zustande  zwischen  einer  harten,  mit  vertieften  Mustern  gravirten 
Fläche  und  einem  etwas  nachgiebigen  Körper  einem  starken  Drucke  ausgesetzt 'wird,  so  presst  es  sich  in 
die  Oravirung  hinein  und  nimmt  einen  erhabenen  Abdruck  derselben  an. 

Es  kann  dieser  Zweck  erreicht  werden  a)  durch  Anwendung  einer  Kupfer-  oder  Messingplatte  und 
der  aus  zwei  Walzen  bestehenden  gewöhnlichen  Kupferdruckpresse,  durch  welche  man  die  gravirte  Platte 
mit  dem  Papierbogen  gehen  lässt;  b)  mit  einer  geätzten  Steinplatte,  bei  deren  Gebrauch  man  ebenfalls  die 
Kupferdruckpresse  oder  eine  ähnlich  gebaute  Walzenpresse  anwendet;  c)  mittelst  einer  gravirten,  guillochirten, 
geränderten  oder  punzirten  messingenen  Walze.  Man  kann  hierzu  wieder  die  Kupferd ruckpresse  benutzen, 
wenn  man  die  glatte  Oberwalze  herausnimmt  und  die  gravirte  Metallwalze  an  deren  Stelle  bringt. 

2.  Tapeten. 

Zur  Fabrikation  der  Tapeten  wird  gewöhnlich  Papier  mittlerer  oder  ordinärer  Sorte  verwendet. 
Für  den  Gebrauch  der  Tapetenfabriken  wird  auch  noch  ein  besonderes  Papier  aus  einem  von  Leinen  und 
Baumwolle  gemischten  Zeuge  verwendet.  Die  Herstellung  der  Tapeten  besteht  aus  zwei  Hauptarbeiten, 
dem  Auftragen  der  Grundfarbe  (dem  Grundiren)  und  dem  Aufdrucken  der  ein-  oder  mehrfar- 
bigen Muster. 

1.  Bas  Chrundiren. 

Soll  das  Papier  mit  einer  Deckfarbe  grundirt  werden,  so  bedarf  es  keiner  besonderen  Vorbereitung ; 
wird  dagegen  eine  flüssige  Farbe  angewendet^  so  muss  man  das  Papier  mit  einem  Anstrich  von  lauwarmem 
Leimwasser  versehen,  welches  vor  dem  Auftragen  der  Farbe  völlig  trocknen  muss. 

Das  Leimen  und  Grundiren  geschieht  in  der  Weise,  dass  man  mittelst  einer  grossen,  runden,  mit 
langen  und  weichen  Borsten  versehenen  Bttrse  die  Farbe  auf  das  Papier  aufträgt.  Mit  sogenannten  Ver- 
treibbfirsten  wird  die  Farbe  über  die  ganze  Fläche  des  Tapetenstücks  gleich  massig  aufgetragen.  Letztere 
Bürsten  haben  ziemlich  die  Gestalt  der  zum  Zimmerfegen  gebräuchlichen  Besen,  jedoch  keinen  Stiel. 

Für  diejenigen  Fälle,  wo  das  Drucken  der  Tapeten  auf  einer  Maschine  erfolgt  und  deshalb  das 
Papier  nicht  in  Stücke  getheilt,  sondern  in  Gestalt  sehr  langer  Rollen  verarbeitet  wird,  bedient  man  sich 
zum  Grundiren  einer  Maschine  (Grundirmaschine),  in  welcher  dem  seiner  Längenrichtung  nach  fortschrei- 
tenden Papier  die  Farbe  durch  eine  quer  vorliegende  Walzenbürste  mitgetheilt,  deren  Vertheilung  aber 
durch  andere  Bürsten  bewirkt  wird,  welch  letztere  entweder  gerade  und  mit  hin-  und  hergehender  Bewegung 
ausgestattet  sind,  oder  die  Gestalt  einer  grossen,  auf  der  Fläche  mit  Borsten  besetzten  und  um  ihre  Achse 
rotirenden  Scheibe  haben.  Um  die  geleimten  oder  grundirten  Stücke  zu  trocknen,  hängt  man  dieselben 
mittelst  einer  T-förmigen,  hölzernen  Krücke  auf  an  der  Decke  in  Abständen  von  ungefähr  600  mm  an- 
gebrachte, runde,  hölzerne  Stöcke  von  etwa  25  mm  Dicke  und  750  mm  Länge.  —  Die  grundirten  Tapeten 
werden  nun  zunächst  geglättet.  Das  Glätten  hat  nicht  etwa  den  Zweck,  Glanz  zu  erzeugen,  sondern 
soll  nur  die  durch  die  Nässe  der  Farbe  entstandenen  Unebenheiten  beseitigen;  diese  Operation  muss  nach 
jedem  neuen  Auftragen  von  Farbe  wiederholt  werden. 

Die  Glättmaschine  besteht  aus  einer  in  fast  horizontaler  Lage  unter  der  Zimmerdecke  ange- 
brachten, an  einem  ihrer  Enden  befestigten  hölzernen  Stange,  welche  an  dem  freistehenden  Ende  mittelst 
eines  Scharniers  eine  zweite,  senkrecht  herabgehende  (Glättstange)  trägt.  Letztere  endigt  unten  in  einer 
eisernen  Gabel,  worin  die  Zapfen  einer  polirten  messingenen  oder  gusseisernen  Glatt  walze  liegen,  welche 
125  mm  lang  und  30  —  70  mm  dick  ist.  Die  Tapete  wird  auf  einen  unter  der  Walze  befindlichen,  mit 
Sämischleder  überzogenen  Tisch  gelegt  und  die  Walze  durch  einen  Arbeiter  quer  über  die  Tapete  hin-  und 
hergerollt,  wobei  durch  den  Druck,  welchen  die  Elasticität  der  unter  der  Decke  befindlichen  horizontalen 
Stange  ausübt,  die  Walze  kräftig  auf  den  Tisch  niedergepresst  wird.  Statt  dieser  Glättmaschine  bedient 
man  sich  bei  den  auf  Maschinen  grundirten  langen  Papierrollen  vortheilhaft  des  Calanders. 

Glanztapeten,  satinirte  Tapeten  werden  einem  besonderen  Theil  der  Fabrikation,  dem  soge- 
nannten Satiniren,  unterworfen.  Die  hierzu  verwendete  Satinirmaschine  gleicht  der  Glättmaschine  bis 
auf  den  Unterschied,  dass  an  Stelle  der  Metallwalze  eine  flache  Bürste  von  kurzen,  steifen  Borsten  ange- 
bracht und  die  Glättstange  mit  einem  beweglichen  Knie  (Scharnier)  versehen  ist. 
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2.  Bas  Dracken. 

Das  Bedracken  der  grundirten  Tapeten  mit  Mustern  wird  mittelst  hölzerner  Formen  auf  einem 
Druektisch  bewerkstelligt,  welcher  mit  einer  Hebelvorrichtung  versehen  ist,  mittelst  welcher  man  die  nöthige 
Kraft  auf  die  Formen  ausüben  kann.  Der  Drucktisch  ist  7300  mm  hoch,  1,5  bis  1,8  m  lang,  600  mm 
breit  und  hat  ein  100  bis  120  mm  dickes,  oben  mit  doppeltem  WoUentnch  straff  überzogenes  Blatt.  Vor 
der  einen  langen  Seite  desselben  steht  det  Drucker;  an  der  gegenüberliegenden  Tischseite  reichen  die  dort 
befindlichen  zwei  Fnsständer  über  die  Oberfläche  des  Blattes  hinauf  und  sind  in  200  bis  220  mm  Entfernung 
von  demselben  durch  einen  horizontalen  Balken  miteinander  verbunden,  welcher  dem  unter  ihm  einzu- 
schiebenden Druckhebel  zum  Stützpunkte  dient.  Dieser  Druckhebel  ist  eine  2,4  m  lange  hölzerne  Stange, 
welche  sich  quer  über  den  Tisch  nach  vorn  erstreckt  und  am  vorderen  Ende  niedergezogen  wird,  um  den 
Druck  auf  die  unter  ihr  auf  dem  Tische  stehende  Form  auszuüben. 

Die  Handdruckerei  ist  für  die  Ausführung  grosser  Dessins,  bei  welchen  oft  mehrere  hundert  ver- 
schiedener Druckformen  nothwendig  werden,  noch  immer  unentbehrlich,  während  bei  gewöhnlicheren  Tapeten 
mit  weniger  Farben  die  Anwendung  der  Tapet endruc km asch ine  immer  mehr  in  Aufnahme  gekommen 
ist.  Die  älteren  Maschinen  dieser  Art,  bei  welcher  die  Druckform  durch  einen  Hebelapparat  auf  und  nieder 
bewegt  wurde,  sind  wohl  nicht  mehr  in  Gebrauch  und  sollen  deshalb  an  dieser  Stelle  nicht  näher  be- 
schrieben werden,  während  die  neueren  Maschinen,  welche  gewöhnlich  Walzendruckmaschinen  sind,  schon 
solche  Bedeutung  in  der  Tapetenindustrie  erlangt  haben,  dass  eine  kurze  Beschreibung  wohl  gerechtfertigt 
erscheint. 

An  Stelle  der  Druckformen  kommen  bei  diesen  Maschinen  Cylinder  zur  Wirkung ,  welche  in  der- 
selben Weise  wie  die  Form  das  Dessin  in  Relief  geschnitten  erhalten.  Diese  Cylinder  berühren  sämmtlich 
die  Peripherie  einer  grossen  Trommel,  über  welche  das  zu  bedruckende  Papier  läuft,  sodass  dieselbe 
gleichsam  als  Drucktisch  dient. 

Die  Maschinen  können  jedoch,  wie  schon  oben  angedeutet,  die  Handarbeit  nur  bis  zu  einer  ge- 
wissen Grenze,  etwa  bis  zur  Anwendung  von  30  Farben,  ersetzen  und  dies  auch  nur  dann,  wenn  von  Er- 
zeugung feinerer  Producte  abgesehen  wird. 

Man  unterscheidet  bei  den  Tapetendruckmaschinen  im  wesentlichen  zwei  Systeme,  das  englische 
und  das  französische,  welche  auch  von  den  deutschen  Constructeuren  adoptirt  und  mehr  oder  weniger 
verändert  und  verbessert  sind.  Bei  den  englischen  Maschinen  wird  der  auf  die  Achsen  der  Druckwalzen 
auszuübende  Druck  durch  sicher  geführte  Druckschlitten  in  der  Richtung  der  Centrallinien  zwischen  der 
Presswalze  und  den  Druckwalzen  bewirkt,  während  bei  den  französischen  Maschinen  die  Lager  der  Druck- 
walzenachsen zum  Theil  direct  in  den  Druckhebeln  liegen.  Bei  der  letzteren  Anordnung  drehen  sich  daher 
beim  Andrücken  die  Walzen  in  Kreisen  um  die  Drehpunkte  der  Druckhebel,  was  zur  Erzielung  eines  ge- 
nauen und  sicher  stehenden  Rapportes  der  Druckwalzen  nicht  zweckmässig  ist. 

Unter  den  nach  dem  französischen  System  erbauten  Tapetendruckmaschinen  verdient  die  Leroy'sche 
Maschine,  von  den  nach  englischem  System  construirten  die  Maschine  von  0.  Hummel  und  die  von  Fischer 
besondere  Erwähnung. 
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XI.  Buch-,  Stein-  und  Eupferdruck. 


A.  Buchdruck. 

Durch  den  Bnchdnick  werden  Schriften  oder  Bilder  erzeugt,  welche  man  dadurch  erhält,  dasa  beim 
Drucken  die  an  den  höchsten  Stellen  der  Drackform  befindliche  Druckerschwärze  oder  Farbe  mittelst  der 
Buchdruckerpresse  auf  daa  Papier  übertragen  wird. 

Die  Druckform  ist  meistens  aus  einzelnen  Tbeilen,  den  Buchstaben,  Unterscheidungszeichen, 
Ziffern  u.  B.  w.,  den  sogenannten  Typen,  zusammengestellt;  es  kann  jedoch  die  Druckform  auch  aus  nur 
wenigen  Tbeilen,  selbst  ans  einem  einzigen  Stücke  bestehen. 

Daa  Zusammeostellen  der  Druckform  aus  den  Typen  heisst  setzen,  das  Abdrucken  der  mit  Farbe 
oder  Druckerschwärze  versehenen  Form  auf  das  Papier  heisst  drucken. 

Die  Typen  sind  in  einem  Schriftkasten,  vor  welchem  der  Setzer  steht,  derart  vertheilt,  dass 
die  am  meisten  gebrauchten  Typen  dem  Setzer  am  nächsten  zur  Hand  liegen.  Der  Schriftkasten  ist 
ungefähr  1000  mm  lang,  6^0  mm  breit  und  50  mm  hoch  und  ist  die  Zahl  der  Fächer  bei  deutschen  Schriften 
etwa  110,  bei  lateinischer  Schrift  169  und  bei  hebräischer  Schrift  über  300. 

Qewähnlicher  glatt«r  Satz  kann  anch 
mittelst  Setzmaschinen  gesetzt  werden, 
welche  gewöhnlich  mit  einer  Claviatnr  rer- 
sehen  sind,  auf  welcher  der  die  Haachine 
bedienende  Arbeiter  die  den  Buchataben  enl^ 
sprechenden  Tasten  niederdrückt.  Da  die 
Maachinen  jedoch  meistens  sehr  theuer  sind 
und  ihren  Zweck  bis  jetzt  noch  in  sehr  un- 
vollkommener Weise  erfüllen,  so  kann  von 
einer  Beschreibung  der  vielen  vorhandenen 
Constructionen  abgesehen  werden. 

Die  zum  Setzen  erforderlichen  Werk- 
zeuge und  die  Manipulationen  des  Setzens  an 
dieser  Stelle  zu  beschreiben,  würde  zu  weit 
fuhren  und  auch  den  Rahmen  des  Werkes 
Überschreiten. 

Bei  besseren  Werken  wird  daa  zu 
verwendende  Papier  vor  dem  Druck  satinirt. 
Han  bedient  sich  hierzu  der  Calander, 
welche  entweder  Bogen-  oder  Roll  calander 
oder  auch  beidea  zugleich  sein  können.  Einen  ^_^ 

Böge  n  calander  zeigt  Fig.  978— 980,Seite  "'"   '^ 
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Fig.  984— 9SS  zeigt  einen  Rollcalandcr, 

welcher  auch  zum  Calandriren  einzelner  Bogen  eingerichtet  werden  kann.  Ea  ist  bei  demselben  a  die  Ab- 
Wickel-  und  d  die  Aufwickelrolle,  bb  b  b  sind  Hartgnss-,  c  c  Papierwalzen.  Der  Andruck  der  Walzen  er- 
folgt durch  Scbranben  und  Schneckenrad. 

Der  Druck  crfolgtanf  den  Buchdruckerpressen,  welche  entweder  Hand-  oder  Schnellpressen  sind. 

L  Die  Handpressen. 

In  Pig.  989  ist  eine  sogenannte  Hagar-Presse  dargestellt,  welche  von  den  jetzt  noch  gebräuch- 
lichen Handpressen  am  meisten  verbreitet  ist. 

Wie  die  Abbildung  zeigt,  ist  ff  der  Karren  der  Fresse,  welcher  durch  die  Kurbel  k,  die  Walze  t 
und  den  um  dieselbe  geschlungenen  Riemen  auf  dem  Koste  /"  bewegt  wird.  Die  Bewegung  der  Press- 
platte oder  des  Tiegels  erfolgt  vom  Hebel  (Preasbengel)  n  aus  durch  die  Kegel  m,  welche  oben 
und  nnten  in  Kugelscharnieren  gelagert  sind.  Im  Ruhezustände  stehen  dieselben  schräg;  drückt  man  den 
Handb.  d.  Mawli,- Consta.  III.  3« 
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Pressbengel  an,  so  richten  sich  die  Kegel  gerade  nnd  drüclceii  snf  diese  Weise  anf  den  Tiegel.    Auf  einer 
derartigen  HandpreBse  kSnnen  höcbstens  2000  Abdrücke  im  Tage  erzielt  werden  und  diea  auch  nnr,  wenn 

es  sich  um  gewöhnlichen  Dmck  handelt;  von  beaaerer 
"  Arbeit  werden  höchatena  800,  oft  aber  noch  weniger 

Abdrücke  erreicht.  An  Stelle  der  wenig  leiatunga- 
fUhigen  Handpressen  werden  in  neuerer  Zeit,  beson- 
ders dort  wo  ea  aich  um  möglichst  schnelle  Erzeu- 
gung einer  grossen  Anzahl  Abzüge  handelt,  fast  nnr 
Schnellpressen  angewendet. 

2.  Die  Schnellpressen. 

Als  Schnellpresse  bezeichnet  man  jede  Druck- 
maschine, bei  welcher  das  Auftragen  der  Farbe  selbst- 
th&ljg  erfolgt.  In  den  meisten  Fällen  findet  auch  das 
Auslegen  der  Bogen  automatisch  statt,  mitunter  auch 
das  Zusammenlegen  (Falzen)  der  bedruckten  Bogen. 

Schnellpressen  werden  hauptsächlich  in  zwei 
grnndsätslich  verschiedenen  Constructionen  gebaut, 
solche  mit  ebener  Form  und  solche  mit  oylin- 
drischer  Form.  Während  die  Maschinen  eraterer 
Gattung  gewöhnlich  nur  eine  Seite  bedrucken,  sodass 
bei  grösseren  Auflagen  zwei  Maschinen  zusammen 
drucken  müssen,  sind  die  Uaachinen  mit  cylindrischer 
Form  Doppelmaschinen  (sog.  Gompletmafichinen), 
bei  welchen  die  Bogen  anf  beiden  Seiten  gleichzeitig 
Flg.  ABS,  bedruckt  werden. 

a>  Sehnellpressen  mit  ebener  Form. 

Die  Schnellpressen  mit  ebener  Form  liefern  einen  reineren  Druck  als  jene  mit  cylindrischer 
Form,  weil  bei  denselben  die  Arbeit  des  Zurichtens  sich  mit  derselben  Präcision  durchführen  ^ast  wie  bei 
den  Handpressen.     Der  Qang  der  Arbeit  bei  diesen  Maschinen  ist  folgender: 

Ana  einem  Farhebehälter ,  welcher  durch  ein  stellbares  Hetallineal  derart  abgeschlossen  ist,  dass 
nur  sehr  wenig  Farbe  von  der  Walze  mitgenommen  werden  kann,  emp^ngt  eine  langsam  rotirende  Stahl- 
walze soviel  Farbe,  dass  sie  gerade  damit  bedeckt  ist.  An  diese  Stahlwalze  drückt  aich  periodisch  eine 
zweite  elastische  Walze  an  und  nimmt  soviel  Farbe  ala  nöthig  an.  Diese  Farbe  wird  theils  durch  rotirende, 
theils  durch  Längenbewegung  abwechaelnd  harten  und  weichen  Walzen  zngefllhrt,  von  diesen  vertheilt  und 
endlich  durch  die  Auftragwalzen  auf  die  Scbriftform  übertragen,  indem  sich  die  Form,  am  Fnndamente 
ruhend,  mit  diesem  nnter  den  Auftragwalzen  hinbewegt,  wobei  die  Schrift  mit  denselben  in  Berührung  tritt, 
die  Walzen  dreht  und  hierbei  Farbe  aufnimmt. 

Das  Fundament  mit  der  Form  bewegt  sich  weiter  und  gelangt  unter  einen  eisernen,  mit  Foulage 
bekleideten  Druckcylinder,  auf  dessen  Umfange  der  zu  bedruckende  Bogen  sich  befindet  und  in  dem 
Haasee  mit  der  Form  in  Berührung  kommt,  als  diese  vorschreitet.     Hierdurch  erfolgt  der  Druck. 

Während  aich  Fundament  und  Form,  wie  auch  der  Druckcylinder  noch  in  derselben  Richtung  weiter 
bewegen,  wird  das  bedruckte  Papier  von  der  Äuslegevorrichtung  erfasst  und  ausgelegt.  Der  Druck- 
cylinder gelangt  hierbei  in  eine  Stellung,  in  welcher  eine  an  demselben  vorhandene  Facette  die  tiefste  Lage 
einnimmt.  In  dieser  Stellung  wird  der  Cylinder  festgehalten,  während  sich  das  Fundament  mit  der  Form 
znrückbewegt ;  hierdurch  wird  erreicht,  dass  der  Cylinder  mit  der  Druckform  jetzt  nicht  in  Berührung  kommt, 
was  derselbe  nicht  darf,  da  er  sonst  Farbe  aufnehmen  und  den  aufgelegten  nächsten  Bogen  verschmieren 
wtlrde.  In  dieser  Ruhezeit  wird  vom  Anlegetisch  ans  der  nächste  Bogen  zugeführt,  in  dem  Momente  des 
beginnenden  nenen  Spieles  erfasst,  nm  den  Cylinder  geschlungen  nnd  der  Form  zugefUhrt. 

Fig.  990  zeigt  eine  Schnellpresse  ans  der  Fabrik  von  C.  Hummel  in  Berlin;  dieselbe  ist  vier- 
fach mit  zwei  doppelt  wirkenden  Druck cylindern,  Tischförbung  mit  2  Farbtischen,  8  Reib-  und  4  AnFtrag- 
walzen,  welch  letztere  sämmtlicb  in  verstellbaren  Stahllagem  laufen.  Die  Druckcylinder,  welche  sowohl 
hin  als  her  drucken,  stehen  fortwährend  mit  dem  Karren  durch  Zahnrad  nnd  Zahnstange  in  Verbindung  nnd 
liegen  in  festen  Lagern  zum  Unterschiede  von  den  meisten  anderen  vierfachen  Sehnellpreasen,  bei  welchen 
die  zwei  Cylinder  in  auf-  und  abateigenden  Lagern  liegen. 

Von  den  4  Tischen  a  her  werden  die  Bogen  anf  den  4  Bin  fuhrtrommeln  angelegt  und  durch 
den  Fangcylinder  zwischen  die  Bänder  geführt     Der  von  dem  oberen  Tische  links  kommende  Bogen 


gebt  nnterb&lb  des  unteren  Anlegetisches  links  micb  dem  unteren  Ausleger,  während  der  von  dem  unteren 
Anlegetisch  links  kommende  Bogen  nnterh&lb  des  oberen  Anlegetisches  links  nach  dem  oberen  Ausleger 
gebt.     Auf  der   rechten  Seite   ist  der  Gang  der 

Bogen  ganz  derselbe.    Die  Einfllbrb ander  zwischen  ■ 

den  Einftlhrtrommeln  and  den  D  rucke  ylin  de  rn  be- 
wegen sich  immer  in  derselben  Geschwindigkeit 
und  Richtung  wie  letztere.  Fig.  991  zeigt  die  eine 
Hälfte  der  Maschine  in  grösserem  Haasstab  nnd 
principieller  Darstellnng. 

Zu  den  Schnellpressen  mit  ebener  Form 
sind  auch  dieTiegeldrnckschnellpressenzu 
zählen,  bei  welchen  der  den  Druck  ausübende  Theil 
ans  einer  flachen,  exact  gehobelten  Eisenplatte  be- 
steht, die  wie  bei  der  Handpresse  der  Tiegel 
genannt  wird. 

In  Fig.  992  und  993  ist  eine  Tiegel- 
druckschnellpresse von  Pierron  &  De- 
haitre  in  Paris  veranschaulicht  und  zeigt  Fig. 
993  diese  Maschine  vor  dem  Druck,  während  Fig. 
992  die  Stellung  der  Maschine  während  des  Druckes 
zeigt.  Die  Maschine  ist  wie  die  meisten  Tiegel- 
pressen fitr  Fnss betrieb  eingerichtet  und  dient 
hanptsächlich  zur  Verwendung  in  Accidenz- 
druckereien.  a  ist  der  sich  drehende  Verreib- 
läsch,  auf  welchen  die  Farbe  dnrch  eine  Leck- 
walze b  übertragen  wird,  die  letztere  entnimmt 
die  Farbe  von  dem  Ductor  d.  c  sind  3  Walzen, 
welche  die  Farbe  von  dem  sich  drehenden  Tisch  (Fig.  993)  entnehmen  und  auf  die  Form  Hbertragen 
(Fig.  992).  Die  sonstige  Constructiou  der  Presse  ist  ans  den  Zeichnungen  klar  ersichtlich,  wie  aus  den- 
selben auch  zu  ersehen  ist,  wie  der  Gang 
der  Arbeit  erfolgt. 

b)  8ehnellpressen  mit  ejrllndrl  scher 
Form. 

Um  den  Gang  der  Arbeit  auf 
Schnellpressen  mit  cylindrtschor  Form  zu 
beschreiben,  ist  es  nöthig,  vorher  das 
Stereotypiren  zu  erwähnen,  da  man 
anf  diesen  Maschinen  nur  mit  Stereotyp- 
platten arbeiten  kann.  Unter  Stereotyp- 
platte versteht  man  den  Abguss  einer 
Ooinmne  Satz  in  Letternmetall.  Um  diese 
Platten  berzostellen,  nimmt  man  von  dem 
Satz  einen  Abdruck  in  Papiermache  oder 
Gips,  welchen  man  In  geeignete  Fonnen 
einsetzt  nnd  mit  Letternmetall  ansgiesst. 
Papiermatrizen  lassen  sich,  da  dieselben  sehr  biegsam  sind,  in  Formen  einsetzen,  welche  ein  Gylinder- 
segment  repräaentiren ;  auf  diese  Weise  erhält  man  die  Stereotypplatten  cylindrisch  gekrümmt,  kann  die- 
selben auf  einem  Cylinder  befestigen  nnd  erhält  so  die  nothwendige  cylindriaehe  Drnckform. 

Schnellpressen  mit  cylin drischer  Form  haben,  wie  schon  frtlher  erwähnt,  eine  viel  grossere 
Leistungsfähigkeit  —  bis  ca.  tOOOO  anf  beiden  Seiten  bedruckte  Bogen  pro  Stunde  —  als  die  Maschinen 
mit  ebener  Form;  da  eine  ezacte  Zurichtung  jedoch  sehr  schwierig  ist,  so  werden  dieselben  fllr  bessere, 
namentlich  ftlr  iltnstrirte  Drucke  weniger  angewendet.  Für  Zeitnngsdruck  dagegen  und  nament- 
lich fUr  Zeitungen  mit  hoher  Auflage  sind  diese  Maschinen  heute  schon  unentbehrlich,  da  nnr  dnrch  ihre 
Hilfe  eine  so  schnelle  Herstellung  der  grossen  Zeitungen  mifglich  ist,  wie  wir  dieselbe  gegenwärtig  kennen. 

Man  nennt  diese  Art  Maschinen  auch  Completmaschinen,  da  dieselben,  wenn  sie  erst  zum 
Drucken  vorgerichtet  sind,  vollkommen  selbstthätig  arbeiten.  Die  Hascbinen  arbeiten  von  Rollenpapier 
(endlosem  Papier),  ersparen  somit  die  Anleger  und  falzen  event.  auch  die  Bogen  direct. 

Die  bekanntesten  der  in  Gebrauch  befindlichen  Maschinen  dieser  Art  sind  folgende: 

Die  Walterprease  (Fig.  994),  welcher  die  von  der  Maschinenfabrik  Augsburg  gebauten 

36* 


Fig.  »93— 1)»3. 


284 


Pressen  ganz  ähnlich  sind,  erhält  das  Papier  von  der  Papierwalze  P^  zieht  dasselbe  durch  den  Feucht- 
apparat Vy  Sy  t,  Vy  w  uud  hicrauf  zwischen  dem  ersten  Typencylinder  T\  und  dem  ersten  Druck- 
cylinder  D\  hindurch,  wobei  das  Papier  auf  der  einen  Seite  bedruckt  wird;  bei  dem  Weg  um  den  zweiten 
Druckcylinder  herum  gelangt  das  Papier  zwischen  diesen  und  den  zweiten  Typencylinder,  wird  hier  also 
auf  der  zweiten  Seite  bedruckt  und  gelangt  dann  zu  dem  Querschneideapparat  KEi  und  zuletzt 
zum  Ausleger.  Die  beiden  Typencylinder  erhalten  die  Farbe  je  durch  einen  Farbeapparat;  derselbe 
besteht  aus  dem  Farbekasten  a,  der  Farbewalze  h,  dem  Abstreichlineal  c,  den  Vertheilungswalzen  dy  ty  /*, 
Qy  hy  h  und  den  Auftragwalzen  ky  k. 

Der  Querschneideapparat  besteht  aus  den  beiden  Walzen  K,  Kyy  von  denen  die  eine  ein 
sSgeartig  gezahntes  Messer,  die  andere  eine  zwischen  zwei  kleinen  Leisten  befindliche  Vertiefung  besitzt. 
Da  bei  jeder  Umdrehung  der  Walzen  Messer  und  Vertiefung  einmal  zusammentreffen,  so  wird  das  Papier 
alsdann  quer  durchschnitten,  jedoch,  da  das  Messer  etwas  schmaler  ist  als  das  Papier,  nicht  auf  seine  ganze 
Breite;  die  an  beiden  Seiten  des  Bogens  stehen  bleibenden  Theile  gestatten  ein  regelmässiges  Weiterziehen 
des  Bogens,  setzen  aber  dem  Abreissen  des  Bogens  durch  den  Zug  der  rascher  bewegten  Bänder  kein 
Hindemiss  entgegen. 

Die  über  die  kleinen 
Walzen  n  und  m  gehenden 
Bänder  //  convergiren  ge- 
gen 0  0  zu  und  erfassen  das 
Bogenende,  sowie  dasselbe 
sich  den  Walzen  o  o  nähert. 
Da  nun  die  Bänder  sich 
schneller  bewegen  als  die 
Walzen  des  Schneideappa- 
rates, so  wird  der  Bogen 
von  dem  nachfolgenden  Pa- 
pier abgerissen.  Die  den 
Bogen  zwischen  sich  führen- 
den Bänder  gehen  zwischen 
0  0  durch,  über  die  Walze  j[? 
und  von  da  abwärts  über 
zwei  kleine  Walzen  rr,  die 

sich  am  unteren  Ende  des  um  p  schwingenden  Rahmens  q  befinden.  Durch  die  kleine  Leitwalze  r^  werden 
die  Bänder  bis  gegen  r  aneinander  gehalten,  von  den  Walzen  r  aus  gehen  sie  auseinander  und  über  Leit- 
walzen nach  m  und  n  zurück.  Unter  dem  Rahmen  q  sind  wieder  zwei  Systeme  endloser  Bänder  1 1  ange- 
bracht, welche  oben  nahe  aneinander  stehen  und  nach  unten  divergiren.  Ein  auf  der  Achse  u  befindliches 
Excenter  bewirkt  eine  schwingende  Bewegung  des  Rahmens  q,  wodurch  die  von  r  zugeführten  Bogen  bald 
längs  des  rechten,  bald  längs  des  linken  Bändchensatzes  {tt)  herabgleiten,  an  die  Nasen  w  stossen  und 
von  dem  schwingenden  Ausleger  bald  rechts,  bald  links  ausgelegt  werden.  Diese  Maschine,  welche  in  der 
Stunde  11000  Bogen  auf  beiden  Seiten  bedrucken  soll,  wurde  zuerst  in  der  Druckerei  der  Times  in  London 
angewendet. 

Die  Presse  von  Marinoni  (Fig.  995)  schneidet  das  Papier  vor  dem  Druck,  theilt  die  bedruckten 
Bogen  mittelst  einer  mechanischen  Vorrichtung  in  vier  gleiche  Theile  und  fahrt  dieselben  den  vier  Aus- 
legern zu.  Nachstehend  folgt  die  Bezeichnung  der  einzelnen  Theile  der  Maschine,  sowie  eine  Beschreibung 
des  Arbeitsganges.  Es  ist  a  das  Orundgestell  der  Maschine,  B  Seitengestell,  C  Ci  Papierrollen,  D  Di  Feuchter, 
EEiecy  Cylinder  und  Rollen  zur  Abwickelung  des  Papieres,  FFi  Cylinder  zum  Schneiden  des  Papieres, 
G  Gl  Cylinder,  welche  die  geschnittenen  Bogen  zu  den  mit  Filz  überzogenen  Cylindern  J  Ji  führen, 
H  H\  Formency linder,  J  Ji  mit  Filz  überzogene  Cylinder,  EKi  grosse  Farbencylinder,  LLi  Farbzeuge, 
^Theiler  in  der  Mitte,  Ni  Excenter  zu  diesem  Theiler,  0  0  Theiler  auf  beiden  Seiten,  PPi  Excenter  zu 
denselben,  0  Oi  mechanische  Ausleger,  ßRi  Auslegetische,  S  Si  Ausgangsrollen,  TTi  Messer,  XJCy  Farb- 
ductor,  FFi  Siebwalzen  zum  Abnehmen  der  Farbe,  Z Zi  Reibwalzen,   VVi  Auftragwalzen. 

Die  Maschine  ist  zur  Aufnahme  zweier  Papierrollen  gebaut,  wodurch  ermöglicht  wird,  die  zweite 
Rolle  zum  Ersatz  herzurichten,  während  die  eine  Rolle  in  Gebrauch  ist. 

Das  endlose  Papier,  auf  Wellen  aufgerollt,  wird  in  C  und  d  auf  die  Maschine  gebracht.  Sich 
abrollend,  geht  es  über  einen  der  Feuchter  B  und  Z>i,  kommt  von  da  zwischen  die  Cylinder  E  Ei  und  geht 
von  hier  an  stets  denselben  Weg,  ob  es  von  C  oder  Ci  kommt;  es  genügt  daher,  den  Gang  der  Maschine 
mit  einer  dieser  Rollen  z.  B.  Ci  zu  beschreiben,  um  auch  den  Gang  von  C  verständlich  zu  machen.  Indem 
man  das  Papier  von  Ci  nimmt,  lässt  man  es  über  die  Walze  di  gehen,  welche  sich  über  der  Walze  Di 
dreht,  welch  letztere  in  einem  Wassertrog  läuft.     Das  Wasser  von  />i  wird  von  di  aufgenommen  und  auf 
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dem  Papier  abgesetzt,  welches  anf  dieBe  Weiae  gefeuchtet  wird.  Das  Papier  geht  dann  von  d,  aof  eine 
Walze  (/j  and  von  da  zwischen  die  Cylinder  E  Et-  Von  dort  Aber  die  Walzen  ee  nach  abirilrts  gellend, 
läuft  es  zwischen  den  zwei  Walzen  ei  ey  hindurch  nnd  tritt  frei  zwischen  die  Cylinder  FF^ ,  welche  dasselbe 
schneiden.  In  dem  Cylinder  F  befindet  sich  eine  S&genznnge,  zwischen  zwei  metallenen,  anf  Federn  rnhen- 
den  Stegen,  welche  auf  dem  Cylinder  etwas  vorstehen.  Im  Cylinder  F\  befinden  sich  ebenfalls  zwei  er- 
habene Stege,  jedoch  fest  und  genau  auf  die  zwei  gegenüberstellenden  von  F  passend.  Wenn  letztere  anf 
die  Stege  von  Fi  treffen,  werden  sie  gedrückt,  die  Säge  wird  frei  nnd  tritt  in  den  freien  Raum  zwischen 
den  Stegen  des  Cylinders  F  und  in  diesem  Augenblicke  wird  das  Papier  entzwei  geschnitten.  Die  Cylin- 
der FFt  machen  ebensoviele  Umdrehungen  wie  die  Formencylinder  ff  Hi;  anf  jede  Umdrehung  der  letzteren 
tXIlt  daher  der  Abschnitt  eines  Bogens,  die  Cylinder  E  £|  ziehen  bei  der  Umdrehung  das  Papier  und  wickeln 
bei  jeder  Umdrehung  einen  Bogen  entsprechend  ihrer  Bewegung  ab. 

Sobald  die 
Maschine  in  Bewe- 
gung gesetzt  ist,  wird 
das  Papier  durch  die 
Bewegung  der  Wal- 
zen c/t  iliEEi  eee,ei 
von  Gl  abgerollt  und 
durch  die  Ober  jene 

Walzen  gehenden 
fiänder  zwischen  die 
Cylinder  FFj  zom  Ab- 
schneiden gefllhrt.  Es 
ergiebt  sich  hieraus, 
daas  die  Länge  des 
Bogens  der  Abwicke- 
lung der  Cylinder  ££i 
entspricht    und   dass 

man  die  Länge  des  m.  mb. 

Bogens  durch  Aende- 

rnng  dieser  Abwickelung  oder  durch  die  Aendernng  der  Verzahnung  anders  bestimmen  kann,  indem  man 
die  Schnelligkeit  der  Umdrehung  dieser  Cylinder  verändert.  In  der  eben  beschriebenen  Anlage  der  Maschine 
erfolgt  das  Abrollen  des  Papieres  einfach  durch  Ziehen;  man  kdnnte  jedoch  diese  Function  dadurch  hervor- 
bringen, daas  man  die  Papierrollen  auf  Cylindem  anbrächte,  welche  genau  dieselbe  Anzahl  Umdrehungen 
wie  die  Drnck-  oder  Formencylinder  machen  und  bei  jeder  Umdrehung  eine  Papierlänge,  entsprechend  ihrer 
Bewegung,  abrollen  wUrden.  Die  Länge  des  Bogens  wUrde  wechseln  je  nach  dem  Durchmesser  des  das 
Papier  tragenden  Cylinders.  Die  in  FFi  geschnittenen  Bogen  kommen  zwischen  die  Blinder,  welche  Aber 
ff  gi  und  G  G,  geben  und  gerathen  zwischen  andere  über  G  G,  laufende  Bänder,  welche  ihnen  den  Weg 
in  der  durch  den  Pfeil  angedeut«ten  Richtung  vorschreiben.  Die  Über  G  Gi  laufenden  Bänder  gehen  anch 
über  die  mit  Filz  Überzogenen  Cylinder  JJi  und  fuhren  alle  Bogen  zwischen  die  Wellen  mm. 

Die  über  J  gehenden  Bogen  werden  anf  der  einen  Seite  von  den  anf  N  befindlichen  Formenclichös 
bedruckt.  Indem  sie  von  da  auf  den  Cylinder  /[  gehen,  werden  sie  umgewendet,  d.  h.  die  durch  den 
Cylinder  Ji  bedruckte  Seite  des  Bogens  kommt  auf  J\  zn  liegen  und  die  weiss  gebhebene  Seite  erhält  den 
Druck  vom  Cylinder  //[,  anf  welchem  ebenfalls  Clich4s  angebracht  sind.  Nachdem  die  Bogen  auf  beiden 
Seiten  bedmckt  sind,  kommen  sie  zwischen  die  zwei  Wellen  mm,  von  wo  sie  abwechselnd  nach  den  vier 
unten  beschriebenen  mechanischen  Auslegern  geführt  werden. 

Die  Vorrichtung  zur  Vertheilung  der  Farbe  besteht  ans  folgenden  Theilen:  L  nnd  Lx 
Farbkasten,  Ä  und  ^i  Ductor,  fortwährend  in  der  Farbe  sich  drehend,  F  Vi  Hebwalzen,  die  nur 
periodisch  mit  Ä  und  Äi  in  Berührung  kommen,  KE,  die  grossen  Farbcylinder  oder  cylindrische  Farb- 
tische, in  beständiger  Umdrehnng.  Die  Farbe  wird  also  von  Ä Xi  auf  EXi  übertragen.  Die  Walzen  zz 
z  zi  2|  2|  sind  Reib  walzen,  die  sich  auf  den  Farbtischen  KEt  drehen  nnd  ausserdem  eine  longitndi- 
nale  Bewegung  nach  den  Axen  haben  behufo  besserer  Verreibnng  der  Farbe,  r  F  und  Vj  Vi  sind  die 
Anftragwalzen,  einerseits  in  beständiger  Berührang  mit  den  Farbtischen  A*  und  K\,  anderseits  mit  den 
anf  den  Cylindem  H  Hi  befindlichen  C!lich6s.  Letztere  Cylinder  drehen  sich  in  entgegengesetztem  Sinn 
zu  EKi.  Die  Walzen  V  V  und  fi  Fi  nehmen  daher  fortwährend  von  E  Ex  die  vollsUndig  verriebene  Farbe 
auf  nnd  übertragen  sie  unausgesetzt  auf  die  CUch6s. 

Unterhalb  der  Wellen  mm  befindet  sich  ein  erster  Bogentheiler  M,  bestehend  ans  zwei  hori- 
zontalen Gleitschienen,  welche  die  vier  Wellen  nn  nnd  ii  tragen  und  eine  durch  das  Excenter  A  herbei- 
geführte gleitende  Bewegung  haben.  Uittelst  dieser  Bewegung  kommen  abwechselnd  die  Wellen  n  n  nnd  i  i 
gerade  unter  »ttn  zu  stehen.     In  der  in  Fig.  9d5  daigeetellten  Lage  sind  die  Wellen  nn  den  feststehenden 
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Wellen  m  m  gegenüber^  der  gedruckte  Bogen  geht  daher  zwischen  die  über  n  und  n  laufenden  Bänder  und 
wird  durch  dieselben  zwischen  die  zwei  feststehenden  Wellen  o  o  des  Seitentheilers  0  geführt. 

Wenn  nun  das  Excenter  A'  die  zwei  Wellen  i  i  den  feststehenden  Wellen  m  m  gegenüberstellt,  so 
geht  der  nächste  Bogen  zwischen  die  über  i  und  i  laufenden  Bänder  und  wird  zum  zweiten  Seitentheiler  0| 
(rechts)  geführt.  Die  Bogen  gehen  also  mittelst  des  Theilers  M  abwechselnd  nach  der  linken  und  nach 
der  rechten  Seite  der  Maschine. 

Der  Seitentheiler  0  besteht  aus  zwei  verticalen  Gleitschienen  mit  zwei  Wellen  o  o,  über  welche 
die  von  nn  kommenden  Bänder  laufen.  Diese  Gleitschienen  erhalten  ihre  verticale  Bewegung  durch  das 
Excenter  P.  In  der  in  Fig.  995  angedeuteten  Stellung  des  Theilers  0  stehen  die  auf  den  Gleitschienen 
befindlichen  zwei  Wellen  o  o  gegenüber  den  zwei  Wellen  u  u,  der  Bogen  geht  daher  zwischen  die  letzteren 
und  von  da,  der  Richtung  des  Pfeiles  folgend,  auf  die  Schienen  Q  des  oberen  Auslegers,  durch  welche  der 
Bogen  auf  den  oberen  Auslegetisch  R  niedergelegt  wird.  Wenn  dann  die  Gleitschienen  sich  senken,  kommen 
die  auf  denselben  befindlichen  Wellen  oo  gegenüber  den  Wellen  rr  zu  stehen,  die  von  nn  kommenden 
Bogen  gehen  zwischen  die  Wellen  r  r  und  von  da  auf  die  Schienen  £>,  welche  die  Bogen  auf  den  unteren 
Auslegtisch  E  niederlegen.  Eine  ganz  gleiche  Theilung  erfolgt  durch  den  Theiler  Oi,  von  welchem  aus 
die  Bogen  zu  den  Auslegern  Qi  Q\  gehen.  Wenn  die  Bogen  bei  den  Ausgangswellen  S  S  und  Si  Si  ange- 
kommen sind,  so  werden  sie  in  der  Richtung  der  Länge  der  Maschine  durch  Messer  tt  und  ti  ti  ausein- 
ander geschnitten;  die  Messer  bestehen  aus  Stahlscheiben,  welche  durch  stählerne  Ringe  geführt  werden, 
die  auf  den  Wellen  S  S  und  Si  Si  befestigt  sind. 

In  Fig.  996  ist  eine  Rotationsschnell- 
presse für  zweifarbigen  Druck  von  News  um 
dargestellt,  welche  sich  sowohl  in  äusserer  Form 
als  auch  in  ihrem  ganzen  Princip  von  den  meisten 
anderen  Maschinen  dieser  Gattung  auffallend  unter- 
scheidet. Obwohl  bei  dieser  Maschine  der  Form- 
cylinder  rotirt,  kann  dieselbe  doch  nur  geschnittene 
Bogen  drucken,  die  in  gewöhnlicher  Weise  mit  der 
Hand  aufgelegt  werden.  Der  Cylinder  A  hat  zwei 
abgeplattete  Flächen  Ji  Ti;  a^f  welchen  die  For- 
men angebracht  werden.  Der  übrige  Theil  ist 
convez.  Nimmt  man  an,  7\  sei  für  den  Schwarz- 
und  T2  für  den  Rothdruck  bestimmt,  so  ist  die 
convexe  Fläche  B  der  schwarze  und  R  der  rothe 
Farbetisch.  Dementsprechend  wird  durch  die  Wal- 
zen s  die  schwarze  und  durch  die  Walzen  r  die 
rothe  Farbe  aufgetragen;  vertheilt  wird  die  rothe 
Farbe  von  den  Walzen  j?,  die  schwarze  Farbe  von 
den  Walzen  0.  Die  Leckwalze  k  steht  mit  dem 
schwarzen  Farbebehälter  und  der  Ductorwalzet, 
die  Leckwalze  m  mit  dem  Behälter  /  der  rothen 
Farbe  in  Verbindung.  Bei  der  Drehung  des  Cylinders  A  um  seine  Achse  kommen  die  convexen  Flächen 
desselben  mit  den  entsprechenden  Auftragwalzen  in  Berührung.  Während  einer  einmaligen  Umdrehung  des 
Cylinders  A  dreht  sich  der  mit  Greifern  versehene  Druckcylinder  C  zweimal.  Die  Achse  a  des  Cylinders  A 
ist  in  einer  viereckigen  Büchse  gelagert,  welch  letztere  in  einem  durch  2  Stangen  gebildeten  Schlitz  b 
gleitet.  Die  Achse  des  Druckcylinders  C  gleitet  ebenfalls  zwischen  den  beiden  Stangen.  An  dem  Cylinder  A 
ist  auf  jeder  Seite  eine  excentrische  Vertiefung  c  angebracht,  in  welche  je  ein  an  den  Stangen  befestigtes 
Laufrad  d  passt.  Durch  die  Drehung  des  Cylinders  werden  die  Stangen  mit  dem  Druckcylinder  nun  hin- 
und  herbewegt,  je  nachdem  eine  der  flachen  oder  der  convexen  Seiten  dem  Druckcylinder  gegenübertritt. 
Der  Andruck  der  Druckcylinder  gegen  die  Schriftformen  des  Cylinders  A  wird  durch  Federn  bewirkt,  wo- 
durch ein  elastischer,  aber  genügend  starker  Druck  erzielt  wird. 


Fig.  996. 


B.  Steindruck. 


Der  Steindruck  oder  die  Lithographie  ist  eine  von  dem  gewöhnlichen  Buchdruck  abweichende 
Druckform,  indem  hier  an  Stelle  der  Typen  die  Zeichnung  oder  der  Text  auf  einem  Stein  fixirt  und  von 
diesem  die  Abzüge  genommen  werden.    Auf  welche  Weise  der  Stein  behandelt  wird,  ist  für  unseren  Zweck 
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nebensächlich;  da  die  Art  und  Weise  des  Drnckes  hiervon  unabhängig  ist.    Ebenso  wie  beim  Buchdruck 
kann  der  Druck  auf  Hand-  oder  Schnellpressen  erfolgen. 

Bei  allen  lithographischen  Handpressen  wird  die  Farbe  vom  Stein  auf  das  Papier  durch 
den  sogenannten  Reibe r  übertragen;  es  ist  eine  mitunter  mit  Leder  überzogene  und  mit  Unschlitt  einge- 
schmierte  Leiste,  unter  welche  man  den  auf  dem  Karren  gelagerten  Stein  hinzieht. 

Man  unterscheidet  im  wesentlichen  zwei  Hauptconstructionen  von  lithographischen  Handpressen,  die 
Sternpresse  und  die  Eniehebelpresse;  da  die  letztere  in  Deutschland,  Oesterreich  und  England  all- 
gemein eingeführt  ist,  so  wird  die  Beschreibung  derselben  genügen.  Die  Bewegung  des  Karrens  erfolgt 
bei  diesen  Pressen  mittelst  eines  Rädervorgeleges.  Der  Mechanismus,  durch  welchen  der  Reiber  gegen  den 
Stein  gedrückt  wird,  ist  in  Fig.  997  zur  Darstellung  gebracht.  Es  ist  hier  G  eine  der  Seitenwände  des 
Gestelles,  zwischen  welchen  der  Rahmen  oder  Balken  B  in  Verticalnuthen  geführt  wird.  Die  Schrauben  s 
halten  den  Rahmen  nieder,  durch  die  Pappendeckelzwischenlagen  k  wird  erreicht,  dass  der  Druck  auf  den 
Rahmen  kein  absolut  starrer,  sondern  ein  elastischer  ist.  Der  Handhebel  II  hat  in  0  seinen  Drehpunkt 
und  wirkt  durch  Oi  i  auf  das  in  FF  vertical  geführte  Prisma  p,  in  welches  die  Schraube  S  eingesetzt  ist, 
welche  mit  dem  Reiberhause  RH  auf  Drehung  verbunden  ist.  Zieht  man  den  Hebel  H  nach  rechts  (um 
90  Grad)  so  wird  p  und  das  Reiberhaus  in  die  tiefste  Lage  gebracht.  In  dieser  Richtung  muss  dann  der 
Reiber  gerade  mit  der  richtigen  Spannung  am  Steine  aufsitzen.  Damit  dies  bei  der  verschiedenen  Höhe 
der  Steine  möglich  ist,  findet  durch  die  Schraube  S  die  Einstellung  statt;  dreht  man  die  Schraube  in  das 
Prisma  p  hinein,  so  hebt  man  das  Reiberhaus  R  H  und  vermindert  die  Spannung ;  schraubt  man  sie  heraus, 
so  senkt  man  das  Reiberhaus  und  vermehrt  die  Spannung.  Beim  Aufwärtsschlagen  des  Hebels  wird  das 
Reiberhaus  durch  die  Federn  ff  gehoben.  Der  Rahmen  B  ist  aus  zwei  parallelen  Gussplatten  gebildet, 
zwischen  welchen  das  Reiberhaus  etwas  Spiel  hat. 

Beim  Druck  bedeckt  man  den  mit  Druckpapier  be- 
legten Stein  mit  Glanzpappe  (Presspan)  und  schmiert  diese 
mit  Unschlitt  ein.  Bei  Beginn  eines  neuen  Druckes  muss 
die  Spannung  mittelst  der  Schraube  S  und  event.  auch 
der  Schraube  s  regulirt  werden. 

Statt  der  Handpressen  werden  in  neuerer  Zeit  auch 
in  kleineren  lithographischen  Anstalten  mit  Vortheil  litho- 
graphische Schnellpressen  angewendet,  da  dieselben 
bedeutend  leistungsfähiger  sind  als  Handpressen  und  nicht 
mehr  Kraft  beanspruchen,  als  zwei  Leute  an  einer  Kurbel 
mit  Leichtigkeit  leisten  können. 

Statt  des  Reibers  kommt  bei  diesen  Pressen  ein 
Druckcylinder  zur  Anwendung,  welcher  sich  von  den  bei 
den  Buchdruckschnellpressen  angewendeten  nicht  wesent- 
lich unterscheidet. 

üeberhaupt  gleichen  die  lithographischen  Schnell- 
pressen den  Buchdruckschnellpressen  so  sehr,  dass  es  eigent- 
lich genügt,  die  wesentlichsten  Abweichungen  zu  erwähnen. 
Das  Fundament  ist  verlängert,  da  dasselbe  nicht  nur  den  Stein  zu  tragen  hat,  sondern  auch  den  Farb- 
und  den  Feuchttisch.  Die  Feuchtwalzen  sind  vor  die  Farbwalzen  hinter  dem  Druckcylinder 
placirt.  Beim  Rückgange  des  Fundamentes  bewegt  sich  der  Farbtisch  zunächst  unter  den  Auftragwalzen 
hin,  um  sodann  unter  die  Vertheilungs-  und  Uebertragswalzen  zu  gelangen.  Der  Stein,  welcher  beim  Vor- 
gange des  Fundamentes  Farbe  an  das  am  Druckcylinder  befindliche  Papier  abgegeben  hat  und  unter  den 
Feuchtwalzen  hingegangen  ist,  passirt  dieselben  beim  Rückgange  nochmals,  geht  unter  dem  Druckcylinder 
frei  durch,  um  nun  die  Auftragwalzen  zu  passiren  und  von  diesen  neue  Farbe  aufzunehmen.  Der  Feucht- 
tisch ist  bei  diesem  Rückgange  des  Fundamentes  unter  den  Feuchtwalzen  durchgegangen.  Beim  Vorgange 
des  Fundamentes  passirt  der  Feuchttisch  nochmals  die  Feuchtwalzen,  der  Stein  geht  unter  den  Auftrag- 
walzen nach  vom,  gelangt  unter  den  Druckcylinder  und  es  erfolgt  der  Druck;  der  Farbtisch,  eine  hori- 
zontale, eben  geschlifiiene  Gusseisenplatte,  nimmt  die  Farbe  von  den  Vertheilungswalzen  und  fllhrt  sie  zu 
den  Auftragwalzen,  welche  er  beim  Vorgange  passirt.  Bei  jedem  Spiele  der  Maschine  passirt  der  Stein 
die  Feuchtwalzen  und  die  Auftragwalzen  zweimal,  ebenso  kommt  der  Farbtisch  zweimal  mit  den  Verthei- 
lungs- und  den  Auftragwalzen  in  Berührung,  desgleichen  der  Feuchttisch  mit  den  Feuchtwalzen.  Letztere 
sind  mit  Flanell  oder  Filz  überzogen,  welchen  Ueberzug  auch  der  Feuchttisch  tiügt,  der  zeitweise  mit  einem 
Schwämme  gefeuchtet  wird. 

Fig.  998 — 1007  zeigen  eine  solche  Maschine  in  perspectivischer  Ansicht  und  verschiedenen  Details. 
Es  sind  hier  x  x  die  Vertheilungswalzen,  y  y  die  Auftragwalzen,  d  der  Druckcylinder,  t  ist  der  Farbtisch. 

Eine  der  wichtigsten  Hilfsmaschinen  des  Lithographen  ist  die  Steinschleifmaschine,  es  soll 
daher  noch  diese  Maschine  etwas  eingehender  beschrieben  werden. 


Fig.  997. 


Fig.  1008 — 1014   zeigen  eine  HaschiDe  dieser  Oattnug  mit  Hypocykloidalbewegung  und 
antomatiBch  wirkendem  San datren-  und  Wassers nfgie 8 aapparat  von  G.G.  RÖder  in  Leipzig. 

Wie  ansere  Fig.  1008— 1010 
zeigen,  mht  der  BewegimgB- 
mechnuiBmns  des  Schleifappa- 
rates und  die  antomatisch  wir- 
kende Sandstreu-  und  Wasser- 
anfgiessvorrichtang  auf  einem 
Gestelle,  bestehend  ans  den  bei- 
den Fflsaen  a  a,  die  oben  dorch 
die  Grandplatte  des  Bewegangs- 
mechanismDa  t  t  in  der  Hitte 
dnrch  ein  Bret  v  verbanden  und. 
Auf  diesem  Brete  wird  der  zn 
schleifende  Stein  befestigt  und 
kann  dnrch  die  Stellschrauben  e  e 
in  eine  genau  horizontale  Lage 
gebracht  werden.  Die  Grund- 
platte I  i  bildet  zugleich  das 
innen  verzahnte  Haaptrad  des 
Bewegungsmechanismas.  Fig. 
1011  zeigt  diese  Platte  in 
grösaerem  Maasstabe.  Auf  der 
Plittte  i  i  steht  da»  Gestell  m, 
Fif.  »s-iooi.  welches  die  sÄmmtlichen  beweg- 

lichen Tbeile  derMascfaine  thlgt, 
letztere  setzen  sich  ans  folgenden  Stücken  zusammen :  In  dem  Gestelle  w  ist  die  horizontale  Antriebswelle  d 
gelagert,  die  einerseits  die  beiden  Riemenscheiben  b  b  und  das  Schwungrad  t,  anderseits  das  Kegelrad  c  trägt 
Durch  die  Kegelrilder  cc  tiberträgt  sich  die  Bewegung  von  d  auf  die  verdcale  Welle  d\,  Fig.  1009, 
auf  der  die  Kurbelscheibe  f  durch  Nuth  und  Keil  befestigt  ist.    Die  Kurbelscheibe  f  (Fig.  1012)  trägt  einen 

Zapfen  fi,  auf  dem  das  kleine  Zahnrad  k 
derart  aufgesetzt  ist,  dass  es  sich  um  den 
Zapfen  f  drehen  kann,  während  es  im 
Zahnkranz  der  Platte  i  t  rollt.  Das  Zahn- 
I  rad  k  trägt  nnn  escentrisch  den  Zapfen  W, 
der  in  die  Schleifplatte  h  eingreift.  Bei 
Rotation  der  horizontalen  Welle  d  rotirt 
'  nun  dnrch  die  Kegelräder  c  und  c  die 
Eurbetscheibe  /  und  mit  ihr  das  kleine 
Zahnrad  k.  Da  das  letztere  aber  in  das 
innen  verzahnte  Rad  ii  eingreift,  wird 
die  Bewegung  des  Zapfens  W  eine  hypo- 
*  cykloidale  werden,  wie  Fig.  1011  zeigt 
Da  ferner  die  Zähnezahl  des  Rades  i  i 
durch  die  ZäbnezabI  des  Rades  k  nicht 
ohne  Rest  theilbar  ist,  so  müssen  die 
hjrpocykloidalen  Bahnen  des  Punktes  If 
allmählich  weiter  rücken.  Ausser  dieser 
durch  den  Bewegungsmechanismus  her- 
vorgebrachten gezwungenen  Bewegung 
macht  die  Schleifplatte  aber  noch  eine 
willkürliche ;  da  sich  dieselbe  nämlich  frei 
um  den  Zapfen  tv  drehen  kann,  wird  sie 
durch  den  verschiedenen  Widerstand  auf 
Fig.  iooe--toi4.  dem  Steine  je  nach   den  Umständen  tun 

ihren  Drehnngspuukt  rotiren. 
Der  automatisch  wirkende  Sandstreu-  und  Wasseraufgiessapparat  ist  in  die  Kurbelscheibe  f 
eingebaut  (Fig.  1013  und  1014).    Letztere  ist  mit  zwei  concentrischen  Rinnen  rr  und  ri  ri  versehen,  von 
welchen  erstere  znr  Aufnahme  des  Sandes,  die  zweite  zur  Aufnahme  des  Wassers  dient.    Das  Wasser  wird 
durch  eine  ROhre  zugeleitet  und  gelangt,  bezüglich  der  Quantität  entsprechend  regulirt,  durch  den  Trichter  I 
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in  die  Rinne  r,  von  welcher  es  durch  das  Röhrchen  p  auf  den  Stein  fiiesst.  Der  Sand  wird  dem  GeßUis  s 
entnommen;  läuft  durch  eine  Röhre  und  den  Trichter  t  in  die  Rinne  rr,  in  welche  für  den  Ausfluss  des 
Sandes  bei  n  ein  kleines  Loch  eingebohrt  ist.  In  die  Gestellplatte  m  sind  zwei  oder  mehr  Stifte  z  z  ein- 
geschraubt; welche  den  Sand  nach  der  Ausflussöffnung  hinstreifeu;  sodass  bei  jeder  Umdrehung  der  Kurbel- 
Scheibe  ein  zweimaliges  Ausstreuen  des  Sandes  erfolgt. 

Ansgeffllirte  Anlagen. 

Auf  Tafel  24  dieses  Bandes  ist  eine  lithographische  Anstalt  dargestellt,  welche  jedoch  ebensogut 
als  Muster  für-  eine  Druckerei  gelten  kann. 

Fig.  1  zeigt  einen  Längenschnitt  durch  das  Hauptgebäude;  Fig.  2  und  3  einen  Grundriss  der  ganzen 
Anlage;  Fig.  4  einen  Schnitt  durch  die  Brunnenstube;  Fig.  5  einen  Querschnitt  durch  Hauptgebäude  und 
Kesselhaus;  Fig.  6  und  7  sind  Fundamentzeichnungen  und  zwar  Fig.  6  des  Fittgelgebäudes  und  Fig.  7  der 
unterirdischen  Transmissionsanlage  von  dem  Maschinenhause  nach  dem  Hauptgebäude. 

Aus  Fig.  2  ist  das  Arrangement  der  Maschinen  zu  ersehen;  es  sind :  a  a  die  Schnellpressen^  b  b  die 
SatinirwerkC;  c  c  die  Steinschleifmaschinen;  d  ist  eine  Farbenreibmaschine;  e  sind  Hobelmaschinen  zum  Ab- 
hobeln der  ZinkplatteU;  s  ist  ein  Aufzug;  von  welchem  nach  jeder  Seite  je  zwei  mit  Drehscheiben  versehene 
Geleise  führen.    Die  Uebertragung  der  Kraft  nach  den  oberen  Transmissionen  erfolgt  durch  verticale  Wellen. 

In  dem  Kesselhause  A  (Fig.  3  u.  5)  liegen  zwei  combinirte  Cornwall  -  Bouilleurkessel ;  welche  den 
zum  Betriebe  der  30 pferdigen  Dampfmaschine  nöthigen  Dampf  liefern;  letztere  ist  neben  dem  Kesselhause 
in  dem  Raum  ß  placirt.  G  ist  der  Brunneu;  aus  welchem  das  Kesselspeisewasser  entnommen  wird,  ff  ist 
der  Schornstein;  zu  welchem  die  Verbrennungsgase  durch  den  Canal  C  gelangen.  Aus  Fig.  5  ist  die  Trans- 
missionsanlage  deutlich  zu  ersehen.  /  ist  die  im  Kellerraum  liegende  Haupttransmission;  L  und  P  die 
verticalen  Wellen;  welche  die  Kraft  nach  oben  übermitteln. 


€•  Kupferdruck. 


Indem  wir  die  Herstellung  der  Platten;  für  welche  man  verschiedene  Methoden  zur  Anwendung 
bringen  kanu;  auch  hier  unberücksichtigt  lassen,  gehen  wir  sogleich  auf  das  Druckverfahren  über. 

Während  bei  dem  gewöhnlichen  Druck  die  Erhöhungen  der  Druckplatte  zur  Wirkung  kommen, 
sind  es  beim  Kupferdruck  die  tiefer  liegenden  Stellen,  welche  das  Bild  auf  dem  Papier  hervorrufen.  Es 
muss  daher  zuerst  die  ganze  Platte  mit  Farbe  versehen  und  diese  nachher  von  der  Oberfläche  der  Platte 
entfernt  werden. 

Die  Presse;  auf  welcher  der  Druck  erfolgt;  ist  sehr  einfach;  dieselbe  besteht  aus  zwei  in  einem 
Gestell  übereinander  angebrachten  Walzen  aus  Gusseisen  oder  hartem  Holz.  Die  obere  Walze  kann  durch 
Stellschrauben,  welche  auf  ein  elastisches  Zwischenmittel  (z.  B.  Pappenblätter)  und  durch  diese  auf  die  Lager 
oder  Sättel  der  Walzenzapfen  drücken,  gegen  die  untere  Walze  gepresst  werden.  Auch  diese  letztere  ist 
nicht  starr  gelagert,  sondern  es  sind  auch  unter  ihre  Lager  Pappenblätter  gelegt.  Die  obere  Walze  wird 
mittelst  eines  sogenannten  Sternes  direct  angetrieben;  die  Unterwalze  wird  nur  durch  die  Reibung  mitgenommen. 

Beim  Gebrauch  der  Presse  legt  man  die  Kupferplatte  auf  ein  Bret  mit  der  Gravur  nach  obeu;  auf 
diese  das  angefeuchtete  Druckpapier;  darauf  einige  Bogen  Maculatur  und  auf  diese  das  Dirucktuch.  Man 
lässt  jetzt  Bret;  Platte  u.  s.  w.  zusammen  durch  die  Walzen  gehen  und  nimmt  an  der  anderen  Seite  Druck- 
tuch; Maculatur  und  endlich  den  Stich  von  der  Platte;  schwärzt  diese  aufs  neuC;  bedeckt  sie  wieder  und 
dreht  die  Maschine  rückwärts.  Bei  sehr  kleinen  Platten  erhält  man  200 — 300  Abdrücke,  bei  sehr  grossen 
dagegen  oft  nur  30  täglich. 

Es  ist  deshalb  auch  schon  oft  versucht  worden,  Kupferdruck-Schnellpressen  zu  construiren, 
doch  standen  dieser  Aufgabe  so  bedeutende  Schwierigkeiten  entgegen;  dass  erst  in  neuerer  Zeit  für  mittel- 
grosse Druckplatten  eine  gut  arbeitende  Presse  geschaffen  ist. 

Die  Kupferplatte  liegt  bei  diesen  von  Const.  Guy  in  Paris  construirten  Maschinen  auf  einem  hori- 
zontal geführten  Wageu;  auf  welchem  sich  auch  eine  Farbeverreibungsplatte  befindet.  Die  ziemlich  kräftig 
wirkenden  Färb  walzen  versehen  die  Platte;  welche  durch  Gas  auf  etwa  50  ^  C.  erhitzt  ist;  mit  Farbe.  Bei 
der  Vorwärtsbewegung  gelangt  die  Platte  unter  vier,  über  rasch  hin-  und  hergehende,  plattenartige  Kissen 
gespannte  Putztücher.  Die  beiden  ersten  sind  trocken,  die  beiden  letzten  gefeuchtet,  sie  besorgen  das 
Wischen.  Bei  der  Weiterbewegung  des  Wagens  gelangt  die  Druckplatte  unter  den  Druckcylinder,  welcher, 
aus  Gusseisen  bestehend,  mit  einem  Filztuche  bekleidet  ist,  auf  welcher  das  gefeuchtete  Druckpapier  auf- 
gelegt wird. 

Handb.  d.  Masch.-Constr.  III.  37 
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xn.  Buchbinderei. 


Das  Einbinden  der  Bücher  zerfallt  in  drei  Hauptoperationen  und  zwar:  1.  in  das  Vorbereiten 
zum  Einbinden;  2.  in  die  Herstellung  der  Einbanddecken  selbst  und  3.  in  die  Vereinigung 
beider  zu  einem  fertigen  Buche. 

Durch  das  Falzen  der  Druckbogen  wird  die  ZuBammenlegung  oder  Brechung  derselben  bewirkt. 
Das  Brechen  mnss  in  der  Weise  erfolgen,  dass  die  einzelnen  Blätter  in  die  durch  die  Seitenzahlen  be- 
dingte Reihenfolge  kommen.  Es  wird  das  Falzen  meistens  durch  Handarbeit  ausgeführt;  indem  der  Arbeiter 
die  Bogen  an  der  betreffenden  Stelle  bricht  und  mittelst  eines  Falzbeines  glatt  streicht. 

Vom  correcten  Falzen  hängt  die  Vollkommenheit  und  das  gute  Aussehen  des  Buches  wesentlich 
ab;  da  bei  schiefem  Walzen  auch  der  weisse;  den  Druck  umgebende  Rand  ungleich  breit  ausfallen  würde. 
Eine  geübte  Falzerin  falzt  in  der  Stunde  durchschnittlich  300  Bogen.  Wo  es  sich;  wie  bei  grossen  Zei- 
tungen, um  eine  rasche  Herstellung  einer  grossen  Auflage  handelt,  war  man  schon  lange  darauf  bedacht, 
auch  diese  Arbeit  durch  eine  Maschine  ausführen  zu  lassen  und  so  sind  denn  auch  eine  Reihe  verschiedener 
Gonstructionen  von  Falzmaschinen  entstanden.  Die  verbreitetste  ist  die  Falzmaschine  von  Black.  Bei 
derselben  zwängen  in  horizontalen  und  verticalen  Ebenen  transversirende  messerartige  Eisenblätter  die  durch 
Walzen  zugeführten  Bogen  durch  ihnen  entgegenstehende  Spalten  und  bewirken  den  Bruch,  welcher  von 
den  Zwischenwalzen  und  dem  letzten  Walzenpaar  niedergedrückt  wird.  Der  die  Maschine  bedienende  Arbeiter 
hat  nur  nöthig;  die  auf  dem  Anlegetisch  aufgestapelten  Bogen  einzeln  aufzulegen  und  von  Zeit  zu  Zeit  die 
aufgeworfenen  und  gefalzten  Bogen  abzutragen.  Eine  derartige  Black^sche  Maschine  kann  in  der  Stunde, 
ohne  Rücksicht  auf  die  Grösse  des  Formates;  ca.  2000  Octavbogen  (3-brtichig)  correct  falzen. 

Eine  zweite,  aber  minder  verbreitete  Construction  ist  die  Falz-  und  Heftmaschine  von  Sulz- 
berger.  Es  erfolgt  bei  dieser  Maschine  das  Falzen  in  ähnlicher  Weise  wie  bei  der  Maschine  von  Black, 
während  nächstdem  noch  die  gefalzten  Bogen  von  Nadeln,  die  je  einen  von  einer  Spule  ablaufenden  Faden 
nachziehen,  durchstochen  und  leicht  geheftet  werden.  Die  Leistung  dieser  Maschine  soll  bei  Handbetrieb 
etwa  1000 — 20Ö0  Bogen  in  der  Stunde  betragen. 

Nachdem  die  Bogen  in  der  richtigen  Reihenfolge  geordnet  und  einige  nebensächlichere  Arbeiten 
damit  vorgenommen  sind,  legt  man  eine  grössere  Anzahl  von  Büchern  übereinander  und  zwischen  ebene 
Pressbretchen  und  unterwirft  das  Ganze  einer  kräftigen  und  etwa  24  Stunden  anhaltenden  Pressung  in  einer 
Schraubenpresse.  Nach  der  Pressung  werden  die  Bücher  in  etwas  voluminösen  Partien  in  Maculatur  um- 
geschlagen und  mit  dem  Schlaghammer  oder  zwischen  Walzen  nochmals  geebnet  und  geglättet.  Das  Walzen 
der  Bücher  ist  dem  Schlagen  vorzuziehen,  besonders  da,  wo  es  sich  darum  handelt,  in  verhältnissmässig 
kurzer  Zeit  eine  grössere  Leistung  zu  erzielen. 

Jetzt  folgt  zunächst  das  Heften,  eine  Operation,  welche,  wenn  es  sich  um  die  Vereinigung  einer 
grösseren  Zahl  von  Bögen  handelt,  durch  Anwendung  der  sogenannten  eingesägten  Heft  arbeit  und 
des  Heftens  auf  Bünde  (Schnüre)  vollzogen  wird.    Man  presst  zu  diesem  Zweck  das  zu  heftende  Buch 
j  zwischen  zwei  glatten  Bretchen  so  ein,  dass  der  Rücken  etwa  5 — 8  cm  über  dieselben  hervorragt  und  sägt 

;  denselben  nun   entweder  mittelst  eines  Fuchsschwanzes  an  den  betreffenden  Stellen  ein  oder  bedient  sich 

!  einer  Maschine,  bei  welcher  das  Buch,  mit  dem  Rücken  nach  unten,  über  mehrere  in  entsprechenden  Ab- 

I  ständen  auf  einer  gemeinschaftlichen  Achse  sitzenden,  rascli  rotirenden  Kreissägen  hinweggeführt  wird.    Die 

i  eingesägten  Bücher  werden  jetzt  in  eine  sogenannte  Heftlade   gelegt;   es  ist   dies  ein   aus  zwei  durch 

Schraubensäulen   miteinander   verbundene   und  in  ihrer  Entfernung  voneinander   regulirbaren  Bretern  be- 
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stehendes  Werkzeug,  zwisehen  welche  die  Heftfäden  befestigt  werden.  Die  einzelnen  Bogen  werden  nun 
mittelst  Heflzwirnes  an  die  SchnUre  befestigt.  In  nenerer  Zeit  werden  anch  viele  Bücher  dnrch  Maschinen- 
arbeit mit  Draht  geheftet  oder  es  werden  die  einzelnen  Blätter  durch  Bestreichen  mit  einer  Kautschuk- 
lOsong  vereinigt. 

Wenn  die  Bände  geheftet  aind,  werden  die  vor- 
stehenden Enden  der  Ueftschnllre  aufgeschabt,  einestheils 
um  die  Vereinigongspunkte  der  Bände  mit  den  Deckeln 
zn  vermehren,  anderntheils  auch,  um  die  an  die  Deckel 
angeklebten  Bände  nicht  als  Wülste  erscheinen  zu  lassen. 
Jetzt  presBt  man  wieder  die  Bände  zwischen  2  Brötchen 
ein  nnd  bestreicht  die  vorragenden  Rücken  mit  flüssi- 
gem Leim. 

Wenn  der  Leimanstrich  getrocknet  ist,  werden 
die  Bttcher,  mit  Ausnahme  jener,  die  Goldschnitt  er- 
halten sollen,  am  Vorderschnitt  beschnitten  nnd  nun  der 
Rücken  entweder  mittelst  Handarbeit  oder  besonderer 
Haschinen  gerundet.  Das  Beschneiden  der  BHcber  er- 
folgt heute  wohl  ansschlieaslich  durch  Haschinen,  welche 
in   den    verschiedensten  Oonstrnctionen   gebaut  werden. 

Eine  Maschine  wie  sie  mit  geringen  Abände- 
rongen  in  den  meisten  Buchbindereien  gebraucht  wird, 
zeigt  Fig.  1015.  Es  ist  f  der  Arbeitstisch,  e  der  Preas- 
balken,  mittelst  welchen  man  die  zn  beschneidenden 
Blicher  oder  Papierstdsse  festklemmt;  c  ist  das  Stahl- 
messer, welche«  in  der  Mesaerscheide  n  befestigt  ist;  pig.  iui&. 
letztere  hat  2  Schlitze  m,   welche  auf  entsprechenden, 

zwischen  den  Gestellwänden  b  angebrachten  Rollen  geführt  werden.  Die  Zugstange  d  greift  hei  t  an  die 
Messerscheide  an,  wo  durch  zwei  Schrauben  eine  Verstellnng  des  Angriffspunktes  und  somit  des  Hubes 
innerhalb  gewisser  Grenzen  bewirkt  werden  kann.  Das  andere  Ende  der  Zugstange  greift  an  die  Kurbel- 
scheibe n,  welche  mittelst  einer  zweifachen  RaderUbersetznag  durch  Hand-  oder  Rrafthetrieh  in  Umdrehung 
gesetzt  wird.  Der  Pressbalken  wird  durch  die  Schraube  g,  an  welcher  ein  Handrad  A  angebracht  ist,  nieder- 
gedrückt, doch  hat  man  in  nenerer  Zeit  vielfach  selbstÜiätige  Ein- 
spannvorrichtnngen  construirt,  welche  man  nur  einmal  einzustellen 
braucht. 

Besonderer  Construction  sind  die  dreiseitigen  fie- 
schneidmaschinen,  die  Beschneidmaschinen  mit  Zug- 
schnitt,  sowie  die  Pappen-  und  Carton-Scheeren. 

Um  die  Buchdeckel  anzufertigen,  zeichnet  mananf.einem 
Pappendeckel  die  Grösse  der  Buchdeckel  genau  vor,  legt  ihn  auf 
ein  Birnbaum-  oder  Buchen  seh  neidebret,  legt  au  den  zu  bildenden 
Schnitt  ein  Lineal  und  durchschneidet  die  Pappe  mit  dem  soge- 
nannten Pappenritzer  oder  Schnitzer,  dessen  Heft  hohl  und 
dessen  KUnge,  die  nur  an  der  Spitze  zweischneidig  zngcschliffen  ist, 
in  der  Hühlung  des  Heftes  beliebig  verschoben  nnd  mittelst  einer 
Klemmschraube  festgehalten  werden  kann.  Hat  man  viele  Deckel 
und  besonders  viele  gleich  grosse  zn  schneiden,  so  bedient  man  sieh 
zweckmässig  der  Tafelscheeren.  Die  Deckel  werden  nun  mit 
dem  Buch  verbnnden,  was  am  gewühnlichsten  in  der  Weise  erfolgt, 
dass  man  den  Falz  des  Vorsetzpapiers  und  die  auf  ihm  liegenden 
anfgeschabten  Btlnde  mit  Kleister  oder  Leim  bestreicht  und  die 
Deckel  einfach  anklebt  und  dann  krftftig  einpresst  Während  sich 
die  Bücher  zwischen  den  Pressbretern  befinden ,  wird  der  Rucken 
mit  Kleister  bestrichen,  mit  Macul&tur  überkleht  nnd  diese  mittelst 
eines  schwach  erwärmten  glatt-  nnd  breithabnigen  Hammers  gut 
angerieben.    Eine  andere  Art  des  Ansetzens  besteht  darin,  dass  man 

den  RUckenfalz  des  Buches  rechtwinklig  aufklopft  oder  mittelst  der  ^-    j^j^ 

Abpressmaschine  aufpresst,  in  diesem  Winkel  die  Deckel  ein- 
legt nnd  an  diese  von  der  Aussenseite  die  anfgeschabten  Bünde  anleimt.    Die  jetzt  folgenden  Arbeiten  dienen 
hauptsächlich  zur  Verschdnerung  des  Buche«.   Die  Deekel  werden  entweder  mit  Papier,  Pergament,  trockenem 
oder  nassem  Leder,  gepresster  (CalicoJ  oder  gewöhnlicher  Leinwand,  Sammet  oder  Seidenzeug  Uherzogen. 
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Eine  wichtige,  viel  Geschicklichkeit  und  Sachkenntniss  erfordernde  Arbeit  des  Buchbinders  ist  das 
Vergolden.     Man  unterscheidet  die  Hand-  und  die  Pressvergoldung. 

Fig.  1016  zeigt  eine  Presse  für  Gold-,  Blind-  und  Prägedruck  von  Karl  Krause  in  Leipzig. 
Diese  Presse  ist  mit  selbstthätiger  Aus-  und  Einführung  des  Tisches  versehen.  Das  Fusstück  v  dieser  Presse 
ist  mit  dem  Kopfstück  s  durch  zwei  starke  schmiedeeiserne  Säulen  verbunden.  Der  Tiegel  n  wird  in 
prismatischen,  an  den  Säulen  befestigten  Stücken  geführt.  Der  Druck  erfolgt  durch  einen  Daumen,  welcher 
auf  die  Rolle  a  der  Druckstange  /  wirkt;  dadurch,  dass  diese  letztere  eine  verticale  Stellung  einnimmt, 
presst  sie  die  Druckstange  r  gegen  den  Tiegel  und  drückt  auf  diese  Weise  denselben  mit  dem  eingefahrenen 
Tisch  ä  gegen  den  am  Kopfstück  s  befestigten  Heizkasten  o.  Der  Heizkasten  trägt  eine  Anhängeplatte  p, 
an  welcher  die  Druckplatte  befestigt  wird.  Die  Heizung  erfolgt  entweder  durch  glühende  Heizbolzen, 
mittelst  einer  Gasgabel  oder  auch  mittelst  Dampf.  Durch  den  Keil  q  kann  man  die  Druckhöhe  reguliren. 
Diese  Pressen  werden  je  nach  der  zu  leistenden  Arbeit  grösser  oder  kleiner  gebaut.  Unsere  Zeichnung 
zeigt  eine  Presse  für  Riemenbetrieb,  doch  werden  auch  solche  für  Handbetrieb  gebaut. 
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Xni.  Die  Mehlfabrikation. 


A.  Das  Gretreide. 

Die  Getr«idearten  gefaÖreD  vorzüglich  znr  Familie  der  Grfiser;  die  Getreidekttnier  sind  die  Fruchte, 
an  deren  nnteren  Theilen  sich  die  Samen,  hier  Keime  genannt,  befinden.  Jedes  Getreidekorn  besteht  ans 
einer  grossen  Anzahl  verschiedenartiger  Zellen,  bei  denen  sich  Zellenwandung  und  Inhalt  dentlich  nnter- 
scheiden.  So  sehr  nnn  die  einzelnen  Oetreidearten  ancb  untereinander  verschieden  Bind,  besitzen  dieselben 
doch  fast  alle  die  nämliche  Stmctnr,  sodass  das  in  Fig.  1017  im  Schnitt  nnd  bedeutend  vergrössert  dar- 
gestellte Weizenkorn  genQgt,  nm  die  Gestaltung  der  Getreidekörner  Überhaupt  zn  erläutern. 

Das  Getreidekom  besteht  aus  verschiedenen  feinen  Hfllsen,  deren  änsserste 
am  oberen  Ende  das  Bftrtchen  trägt;  dem  Keime,  der,  bedeckt  durch  die  Oberbant- 
schicht,  in  einer  Hnlde  des  Mehlkörpers  hegt  und  aus  dem  Mehlkörper  von  weissem, 
mehligen  oder  granlich  hornartigem  Aussehen,  der  den  grössten  Theil  des  Kornes  einnimmt 
Jedem  Weizenkorn  eigenthtlmUcb  ist  die  Furche,  eine  EinstUlpnng,  welche  beim  Trocken- 
werden des  erst  flllssigen  Inhalts  des  Kornes  entsteht. 

Die  änaserste  der  Schichten,  die  Oberhaut  oder  Epidermis  1,  besteht  ans  lang- 
gestreckten, nach  der  Längsase  des  Getreidekornes  verlaufenden  Zellen,  die  nach  der  Spitze 
hin  in  vieleckige  Formen  übergehen  und  endlich  das  ans  zahlreichen  Härchen  bestehende  pj^  ,^,, 

Bärtchen  1 1  tragen.  Die  Oberhaut  und  die  darunter  Hegenden  Schichten  2  and  3  bilden 
zusammen  die  Frachthaut,  an  die  sich  die  gelbbraunen  Samenhäute  4  und  5  anschliessen.  Diese 
Schichten  bilden  die  Schale  des  Kerns,  welche  keine  Nährstoffe  enthält  and  unverdaulich  ist.  Die  darunter 
liegende  Kleberzellschicht  6  besteht  aus  ziemlich  grossen  dickwandigen  Zellen,  die  von  anderen  fein- 
körnigen Zellen  erfüllt  sind.  Nach  der  älteren  Ansicht  enthalten  diese  Zellen  den  Kleber  (Gluten),  einen 
stickstoffhaltigen,  daher  fleischbildenden  Eiweisgtoff,  den  aber  die  dicken  eine  chli  essen  den  Zellwände,  welche 
den  zersetzenden  Hagensäften  widerstehen,  tUr  die  Verdaunngsorgane  der  Menschen  und  der  vorherrschend 
fleischfressenden  Thiere,  nicht  aber  fUr  den  viel  längeren  Verdauungsapparat  der  pflanzenfressenden  Thiere 
unverdaulich  machen.  Nach  der  anderen  Ansicht  ist  in  der  Kleberzellschicht  weder  Kleber  noch  überhaupt 
Eiweisstoff  enthalten;  die  chemische  Zusammensetzung  ist  hiernach  noch  nicht  festgestellt,  doch  ist  nicht 
ausgeschlossen,  dass  stickstoffhaltige  Substanzen  darin  vorkommen,  nur  sind  diese  für  Mensch  nnd  Thiere 
unverdaulich.  Die  Kleberzellschicht  umschliesst  die  zahlreichen  Stärkezellen  7,  8,  9,  wovon  die  äusseren 
dickere ,  die  inneren  ausserordentlich  dünne  Wandungen  zeigen  nnd  ausser  von  Stärkekömem  von  Kleber 
eriUllt  sind,  dessen  Ansammlung  gegen  die  Mitte  des  Kernes  am  geringsten,  gegen  die  Schale  hin  am  stärksten 
ist.  Die  Stärke  bildet  Fette  und  dient  znr  WUrmeerzengung  im  thierischen  Körper.  Der  Keim  10  be- 
steht ans  einer  grossen  Anzahl  ungemein  kleiner  Zellen,  deren  dichte  Lagerung  und  Oelgehalt  seine  grosse 
Festigkeit  bedingt.  Der  Roggen,  viele  Gerstensorten  und  der  Spelzweizen  sind  ausserdem  mit  einer  äusseren 
Hülse,  dem  Spelz,  d.  h.  die  Kelchblätter  der  Frucht,  umgeben,  bez.  verwachsen. 

Die  Anfbewahrnng  des  Getreides  ist  sehr  wichtig,  da  sämmtliche  Getreidesorten  eine  grosse 
Menge  Feuchtigkeit  (18 — 23<'/o)  enthalten,  wodurch  leicht  Gähmng  und  Fäolniss  des  Getreides  hervorge- 
rufen wird.  Nach  dem  Ausdrescben  wird  das  Getreide  meistens  auf  sogenannten  Schüttböden  in  niedrigen 
Lagen  aufgeschüttet,  häufig  amgeschaufelt  und  durch  den  Einflnss  der  Lnit  getrocknet.  Dieses  als  „luft- 
trocken" in  den  Handel  kommende  Getreide  enthält  jedoch  immer  noch  sehr  viel  Wasser.  Um  ihm  das- 
selbe zu  entziehen,  hat  man  in  Engtand  nnd  Amerika  Oefen  construirt,  in  welchem  dem  zn  trocknenden 
Getreide  mittelst  erhitzter  Luft  der  restirende  Wassergehalt  entzogen  wird.  Obschon  dieses  Verfahren  so- 
wohl  sehr  forderlich  für  die  Dauerhaftigkeit  des  Getreides  wie  des  Mehles  ist,  ist  dasselbe  weder  in  Dentsch- 
land  noch  in  Oeaterreich-Ungarn  eingeführt.  Die  Aufbewahrung  findet  entweder  aufSchtttt-  oder  Korn- 
böden, in  eigenen  Gebäuden  —  Kornspeichern  —  oder  aber  in  sogenannten  Silos  statt. 

Kornböden  müssen  stets  so  angelegt  sein,  dass  sie  möglichst  vor  Feuchtigkeit  geschützt  sind; 
üe  dürfen  daher  nicht  an  Wassergraben  oder  neben  hohen  Bäumen  gebaut  werden.     Ebenso  ist  die  Nähe 
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von  Stallungen,  Düngstellen  u.  s.  w.  thnnlichst  zu  vermeiden;  da  sehr  viel  darauf  ankommt ^  in  den  Ge- 
treideböden eine  lebhafte  Circulation  reiner  Lnft  zn  nnterhalten. 

Von  Wichtigkeit  ist  es,  die  Längenseite  des  Schtittbodens  gegen  die  trockensten  Winde  zu  kehren, 
keinesfalls  aber  gegen  Süden  zu  stellen,  da  in  dieser  Stellung  die  Sonne  eine  zn  grosse  Erwärmung  der 
Bodenräume  bewirkt. 

Das  Dach  muss  dicht  und  aus  schlechten  Wärmeleitern  hergestellt  sein;  am  besten  sind  in  Kalk 
gelegte  doppelte  Ziegelbedachungen.  Als  Dach  form  ist  das  Satteldach  (aufgemauerte  Giebel)  entschieden 
zu  empfehlen,  dn  hierdurch  nicht  nur  Raum  gewonnen  wird,  sondern  dieser  auch  kühler  erhalten  bleibt. 
An  den  Stirnseiten  des  Gebäudes  sind  grosse  Fenster,  an  den  Längenseiten  sind  Luken  angebracht,  welche 
etwa  0,8  m  über  dem  Fussboden  beginnen  und  etwa  0,4  m  hoch  sind.  Diese  Luken  müssen  sich  an  beiden 
Seiten  gegenüberstehen  und  ist  es  nach  Eadura,  dem  wir  diese  Angaben  entnehmen,  am  besten,  wenn 
zwischen  jedem  Sparren  eine  solche  Luke  angebracht  wird,  doch  ist  schon  viel  gethan,  wenn  dieselben 
einen  Sparren  um  den  anderen  angebracht  sind. 

Um  die  Vögel  von  den  Böden  abzuhalten,  werden  die  Luken  mit  Holz-  oder  Drahtgitter,  zum 
Schutz  gegen  Regen  mit  gut  schliessenden,  nach  aussen  sich  öffnenden  Klappen  versehen. 

Der  Fussboden  muss  dicht  und  glatt  sein,  sodass  weder  Getreide  durchfallen  kann,  noch  das  Durch- 
schaufeln erschwert  wird. 

Auf  1  Hectoliter  Getreide  kann  man  0,27  qm  Bodenfläche  nehmen,  wobei  der  erforderliche  Raum 
für  Gänge  mit  inbegriffen  ist. 

Bei  Anlage  von  Kornspeichern  oder  -Häusern  gelten  dieselben  Regeln,  nur  können  dieselben 
hier  noch  durchgreifender  zur  Anwendung  gebracht  werden.  Die  Etagenhöhe  braucht  nicht  über  3,3  m 
zu  betragen. 

Auf  Schüttböden  und  Speichern  muss  das  Getreide  von  Zeit  zu  Zeit  völlig  umgeschaufelt  werden, 
eine  Arbeit,  welche  bedeutende  Sunmien  von  Zeit  und  Kraft  erfordert.  Um  diese  zu  vermeiden,  hat  man 
Getreidespeicher  construirt,  bei  welchen  die  Bewegung  des  Getreides  seibstthätig  bewirkt  wird.  Es 
ist  hierdurch  die  Möglichkeit  geboten,  das  Getreide  in  weit  höheren  Schichten  zu  lagern  und  somit  eine 
bessere  Ausnutzung  des  Raumes  zu  erzielen.  Parallel  den  Quermauern  des  Gebäudes  sind  in  den  Fuss- 
boden der  Etagen  Schlitze  von  12 — 25  mm  Breite  im  Abstände  von  0,7 — 1  m  angebracht.  Da8  Getreide 
wird  mittelst  Elevator  in  die  oberste  Etage  gebracht  und  fällt  von  dort  durch  die  erwähnten  Schlitze  in 
die  untere  Etage  u.  s.  w.  Zur  Erleichterung  dieses  Durchfallens  und  um  die  Bildung  von  unbewegten  Ge- 
treidepartien zu  verhindern,  ist  der  Raum  zwischen  je  zwei  Schlitzen  durch  zwei  schräg  zusammengelehnte 
Wände  gedeckt,  wodurch  über  jedem  Schlitz  eine  Art  Gosse  entsteht.  Unterhalb  der  Schlitze  bilden  sich, 
entsprechend  dem  Böschungswinkel  des  Getreides,  Hohlräume,  durch  welche  die  Luft  circuliren  kann;  es 
müssen  zu  diesem  Zweck  in  den  beiden  Hauptmauern  des  Gebäudes  Fenster  angebracht  sein,  welche  mit 
Gittern  oder  Sieben  verkleidet  sind,  um  das  Herausfallen  des  Getreides  zu  verhindern. 

Fig.  1018 — 1020  zeigen  ein  Getreidemagazin,  wie  solche  sich  in  Dünkirchen  befinden.  Das 
Gebäude  ist  52,5  m  lang  und  21,74  m  breit  und  wird  durch  7  Quer-  und  2  Längenmauem  in  21  in  sich 
geschlossene  Räume  oder  Silos  getheilt.  Nach  der  Längenseite  wird  jede  der  7  Abtheilungen  von  einem 
Giebel  überragt,  dessen  Fussboden  gleichzeitig  als  Decke  der  Silos  dient.  Der  Fussboden  der  Silos  selbst 
besteht  aus  gelochtem  Eisenblech,  dass  auf  fichtenes  Lattenparquet  gelegt  ist,  welches  letztere  wiederum 
von  einer  grossen  Anzahl  gemauerter  Würfel  von  28  cm  Höhe  getragen  wird,  sodass  die  von  den  Ventila- 
toren eingeblasene  Luft  frei  um  die  Würfel  circuliren  und  durch  das  gelochte  Blech  das  aufgespeicherte 
Getreide  umspülen  kann.     Jeder  Silo  misst  6,94  m  im  Quadrat  und  ist  10  m  hoch. 

Das  Füllen  resp.  Entleeren  der  Silos  wird  seibstthätig  von  Elevatoren  und  Schnecken  be- 
sorgt, die  in  nachstehender  Weise  angeordnet  sind. 

Aus  den  Schiffen  wird  das  Getreide  zunächst  durch  einen  grossen  Elevator  (2?  emporgehoben  und 
fällt  ans  diesem  durch  den  Rumpf  e  auf  eine  Waage  fy  wird  gewogen  und  gelangt  dann  in  den  Rumpf  g. 
Von  hier  aus  werden  die  Körner  durch  einen  zweiten  kleineren  Elevator  h  auf  den  Boden  des  Gebäudes 
transportirt,  um  durch  die  Ausschüttschlotte /t/ti  der  durch  das  ganze  Gebäude  laufenden  Trans portsch neck  e 
in  die  verschiedenen  Silos  dirigirt  zu  werden.  Die  Schlotten  der  Schnecke  sind  so  angeordnet,  dass  von 
jeder  derselben  je  drei  in  die  Quere  nebeneinanderliegende  Silos  bedient  werden  können. 

Behufs  Entleeren  der  Speicher  sind  unter  dem  Fussboden  derselben  drei  ebenfalls  unter  dem  ganzen 
Gebäude  durchlaufende  Schnecken  /,  /,  /  in  gemauerten  Oanälen  angebracht,  die  mittelst  von  aussen  ver- 
stellbarer Schieber  mit  jeder  einzelnen  Abtheilung  in  Verbindung  stehen.  Von  diesen  wird  die  Frucht  zu- 
nächst in  eine  an  der  Schmalseite  des  Magazins  befindliche  Schnecke  geschafft,  die  einen  dritten  Elevator  n 
speist,  der  das  Getreide  nach  dem  Rumpf  o  hebt.  Aus  diesem  fällt  das  Korn  entweder  durch  ein  Rohr  01 
direct  in  die  Transportschiffe  oder  wird  in  Säcke  gefüllt  und  anderweit  versandt. 

Um  die  zur  Conservirung  der  Frucht  erforderliche  frische  Luft  in  das  Innere  des  Gebäudes  zu 
fuhren,  sind  die  Ventilatoren  v  angebracht,  dieselben  sind  zu  je  drei  in  sieben  Gruppen,  entsprechend 
den  sieben  inneren  Querabtheilungen,  an  der  Langseite  angeordnet,  sodass  je  einer  derselben  einen  Silo 


mit  Lnft  zu  veraorgen  hat;  die,  wie  oben  erwähnt,  durch  das  g:elochte  Blech  das  Getreide  nmapttit,  sodass 
die  oberste  Schicht  des  letzteren  beständig  in  leichter  Bewegung  ist. 
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Der  HechanismoB  des  Elevators  d  ist  so  construirt,  dass   ein  Heben  nod  Senken  des  unteren 
Theiles  dässelben  erfolgen  kann,  ohne  den  Apparat  auszuschalten. 


B.  Cretreidereinigun^^. 


Um  ein  reines  weisses  Mehl  zu  erzielen,  mnss  das  Getreide,  bevor  es  vermählen  wird,  sehr  sorg- 
ßlUig  gereinigt  werden,  d.  h.  alle  betgemengten  fremden  Körper,  wie  Erde,  Spreo,  fremde  Samen  und  alle 
kranken  mit  Rost  oder  Brand  behafteten  Kdmer  müssen  entfernt  werden.  Ebenso  sollen  die  anhängenden 
Theite  der  Epidennis,  sowie  bei  ausgewachsenem  Getreide  die  Worzelkeime,  soweit  dies  möglich,  be- 
seitigt werden. 

Heietena  wird  bei  derGetreidereinigung  folgende  Reihenfolge  der  verschiedenen  Uanipulationen 
eingehalten:  Die  groben  Beimischnngen  wie  Staub,  Erdklösse,  Steine  und  Eisentheile  werden  zuerst  auf 
Oyh'ndem  entfernt;  alsdann  werden  mittelst  Tarare  und  Trieure  die  beigemengten  Ünkrautsämereien ,  mit 
Brand  behaftete  KSrn er,  Spreu  u.  s.  w.  ausgeschieden;  das  Bärtchen  und  ein  Th eil  der  Hülle  wird  alsdann 
auf  BOrst-  nnd  Schälmaschinen  entfernt  und  endlich  wird  das  Getreide  auf  Spitzgängen  gespitzt.  Letztere 
Arbeit  bildet  schon  den  Uebergang  zum  eigentlichen  Vermähl ungsprocess. 

Die  ganze  Getreiderei  nignng  (Kopp  er  ei)  soll;  da  sich  hierbei  sehr  viel  Staab  und  Schmutz  ent- 
wickelt, welcher  nicht  nnr  auf  die  Vermahlung  schädlich  einwirkt,  sondern  auch  feuergeföhrlich  ist,  von 
der  eigentlichen  Mühle  vollständig  getrennt  sein.  Die  Koppereicylinder,  denen  das  Getreide  zuerst 
übergeben  wird,  bestehen  in  der  Regel  ans  einer  3  —  4  m  langen  Trommel  oder  Gylinder  aus  gelochtem 
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oder  geschlitztem  Blech  oder  »tu  Drahtgewebe.  Der  erste  sog.  SchrollencyriDder  macht  etwa  30  bis 
35  Tonren  pro  Miaute,  wobei  die  Körner  von  einer  Seite  anr  die  andere  rollen  nnd  der  Staub  und  die 
Eömer  je  nach  ihrer  GrOsse  durch  die  Löcher  oder  Maachen  fallen,  während  die  grösseren  Stücke  darüber 
hinweggehen.     Die  Uhrigen  Cylinder  erbalten  eine  etwas  geringere  Geschwindigkeit. 

Nach  Wiebe  ist  fUr  jeden  pro  Stunde  durchznaiehenden  Hektoliter  Getreide  0,30548  qm,  für  feinere 
Siehe,  dnrch  welche  kleineres  Gesäme  gehen  soll,  0,368S5  qm  Siebfläche  erforderlich. 

Zum  Entfernen  der  oft  in  überraschend  grosser  Anzahl  im  Getreide  vorhandenen  Eisentheile,  welche, 
wenn  sie  mit  in  die  Mlihte  kommen,  das  gröaste  Unheil  anrichten  können,  bedient  man  sich  der  Magnet- 
apparate, welche  meiBtens  die  Gestalt  einer  schiefen  Ebene  mit  eingeaetzten  starken  Magneten  haben. 
Das  Getreide  wird  durch  eine  ZufUhrnngsgoBBe  in  einem  dünnen  Strome  über  die  Ebene  geleitet,  wobei  die 
Eisentheile  von  den  Magneten  festgehalten  werden,  während  das  Getreide  über  die  Ebene  gleitet. 

Sehr  oft  Bind  die  Säuhernngsmaschinen  mit  Ventilatoren  verbunden,  wobei  dnrch  den  von  letz- 
teren erzengten  Luftstrom,  welcher  das  ans  dem  Sieh  fallende  Getreide  kreuzt,  alle  leichteren  Theile  mit 
fortgerissen  werden.  Die  Siehe  erhalten  meiat  eine  rüttelnde  Bewegung  und  stehen  nur  hei  wenigen  Än- 
ordnuBgen  fest 

Von  Säuberungs- 
mascliinen  sind  auf- 
zuführen : 

Die  von  Comes 
(ähnlich  dem  Frncht- 
reuter,  für  Handbe- 
trieb); diejenige  von 
Vilcocq  (mit  Weizen- 
Bortircylinder) ;    Cor- 

roy;  Garrett; 
Homsby;  Child  (zwei- 
malige Pasürung  des 
iges  Durchhlasen  des 

oder  Aspiratoren 
in  ausser  Spreu  und 
teren  mit  Kornbrand 
sr,  wie  man  mit  den- 

nach  dem  specifischen 

igwindstrom,  welcher 
rom  e  e  ntgegenstreicht, 
atornmdrehungen  pro 
ung  beträgt  bei  ein- 
Fig.  loii-iou  fachen  Aspiratoren  (d.  h.  solche,   hei   denen  der 

Wind  das  Getreide  nur  an  einer  Stelle  durchkreuzt; 
anf  1  m  Breite  hei  24  Btündiger  Arbeitszeit  unge- 
fähr 250  hl,  bei  dreifachen  Aspiratoren  ungefähr 
400  hl.  Ein  guter  Ventilator  und  leichte  Rega- 
lirnng  des  Windstromes  sind  Haupterfordemiss.  Die 
Gesammtanordnung  einer  Putzerei  von  J.  Hig- 
nette,  Paria  (Fig.  1021—1023)  zeigt  in  C  eine 
Aspiratoranordnnng.  Einen  Aapirator  von  Gebr. 
Seck  in  Dreaden  zeigen  Fig.  1024^1025;  der- 
selbe ist  mit  einem  Schüttelsieb  versehen  nnd  wirkt 
der  einströmende  Saugwind  dem  Getreide  entgegen. 
Zn  dieser  Gattung  Maschinen  gehüren  der  Divi- 
se ur-Aspirateur  von  Dufour  (gleichzeitige  Sortirung  des  Getreides  nach  dem  GewichtJ  und  die  Aapiratoren 
von  Hoerde,  Walwortb  nnd  Millot. 

Zum  Auslesen  der  Steine  dienen  die  von  Josse  inOrmesson  erfundenen  und  von  Hignette  in 
Paris  in  der  jetzigen  verbesserten  Form  ansgefUhrten  Steinanslesemaschinen  (Epierreur).  Die- 
selben begründen  sich  auf  die  Beohachtnng,  dasa  bei  rüttelnder  Bewegung  einer  geneigten  Platte  die  schweren 
Theilchen  (Steine  von  Weizenkorn grosse)  gegen  das  tiefere,  die  leichteren  nach  dem  höheren  Ende  gleiten 
nnd  sich  so  trennen.  Der  schwach  geneigte,  nach  vorn  in  eine  Spitze  auslaufende  Blecbkasten  ruht  auf 
hölzernen  elastischen  Stäben  und  wird  mittelst  einer  seitlieh  stehenden  Kurbelwelle  und  Zugstangen  von 


Fig.  10U-l(t&. 
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Leistung 

• 

L&nge 
(einschl.  Bewe- 

Breite 

Htthe 

Gewicht 

Antriebsoheiben 

m 
HektoUt. 

gangsapparat) 
in  Metern 

in  Metern 

in  Metern 

in  Eilogr. 

Dnrclun. 
in  MeUrn 

Tonrenzahl 
pro  Min. 

2—3 

2,08 

1,04 

1,05 

200 

0,30 

120 

5 

2,15 

1,50 

1,10 

300 

0,35 

115 

10 

2,40 

1,70 

1,40 

450 

0,40 

110 

15 

2,80 

2,00 

1,50 

550 

0,45 

100 

20 

3,10 

2,30 

1,60 

650 

0,50 

95 

30 

4,00 

2,65 

1,60 

1000 

0,50 

90 

40 

4,70 

3,25 

1,70 

1200 

0,50 

80 

Hand  oder  durch  Transmismon  in  rüttelnde  Bewegung  gesetzt.    Diese  Steinauslese maschinen  werden  in  ein- 
facher und  doppelter  Ausffihrung  (2  Blechwannen  untereinander)  hergestellt.     (Vgl.  Fig.  1021  —  1023  B,) 

Nachstehend  sind  die  Leistungen,  Dimensionen  und  Gewichte  der  Steinauslesemaschinen  aufgeführt: 

Um  kugelige  Gesäme  aus- 
zuscheideU;  wendet  man  endlose 
Guttaperchatttcher  an,  die  mit  einer 
Geschwindigkeit  von  ca.  0,3  m  pro 
Secunde  schräg  aufwärts  über  zwei 
horizontalliegende  (Wickenauslese- 
maschine  von  J.  Marie)  oder  in 
waagrechter  Richtung  über  geneigte 
Walzen  (Neigung  gegen  den  Horizont 
15^)  laufen.  Die  runden  Körner  fallen 
leicht  von  diesen  bewegten  und  geneig- 
ten Flächen,  während  längliche  Körner 
auf  denselben  liegen  bleiben. 

Eine  andere  Construction  dieser  Maschinen  ist  auf  die  Beobachtung  gegründet,  dass  runde  Körner 
beim  Herabrollen  auf  schiefen  Flächen  (Kegelmantel)  grosse  Geschwindigkeit  erlangen  und  mit  Leichtig- 
keit ein  Hindemiss,  in  diesem  Falle  einen  vorspringenden  Rand,  überspringen,  während  die  langsamer  herab- 
rollenden länglichen  Weizenkörner  von  demselben  zurückgehalten  werden.  Die  zweckmässigsten  und  daher 
auch  verbreitetsten  Getreidereinigungsmaschinen  sind  die  T  r  i  e  u  r  e  oder  Radenauslesemaschinen, 
welche  meistens  aus  einem  Blechcylinder  bestehen,  dessen  erstes  Drittel  seiner  Länge  aus  gelochtem  Blech 
mit  Oeffnungen  von  der  Grösse  besteht,  dass  die  kleinen  Samen  und  verkrüppelten  Getreidekömer  durch- 
fallen; die  übrigen  zwei  Drittel  des  Cylinders  bestehen  aus  ungelochtem  Blech,  das  nur  mit  halbkugel- 
förmigen Vertiefungen  versehen  ist.  Runde  Sämereien,  sowie  verkrüppelte  und  kleine  Körner  bleiben  in 
diesen  Vertiefungen  liegen,  während  die  länglichen,  guten  Körner  bei  der  Drehung  des  Cylinders  abwärts 
kollern  und  durch  eine  gleichzeitig  erfolgende  rüttelnde  Bewegung  des  um  ca.  10^  geneigten  Cylinders  nach 
dem  Ende  desselben  bewegt  werden  und  dort  durch  einen  Trichter  aus  der  Maschine  fallen. 

Die  in  den  Vertiefungen  des  Cylinders  liegengebliebenen  Körner  halten  sich  bei  der  Umdrehung 
des  Cylinders  länger,  fallen  aber  zuletzt  auch  in  eine  an  der  festen  Achse  angebrachte  Mulde,  aus  welcher 
sie  am  Ende  des  Cylinders  in  einen  gesonderten  Trichter  fallen. 

Fig.  1026  zeigt  einen  Trieur  nach  dem  System  Vachon,  welchem 
Systeme  alle  anderen  mehr  oder  weniger  ähneln,  sodass  die  Beschreibung 
dieses  einen  genügen  wird.  Das  Getreide  fällt  durch  die  Gosse  a  in  den 
Cylinder,  von  welchem  der  Theil  b  ans  durchlochtem  Blech  angefertigt 
ist,  e  ist  die  Mulde,  in  welche  die  Ansschusskömer  fallen,  dieselben  wer- 
den bei  h  aus  der  Maschine  entfernt;  die  guten  Körner  fallen  durch  den 
Trichter  f. 

Hafer  und  Roggen  können  ebenfalls  mittelst  Trieure  aus  dem 
Weizen  entfernt  werden,  doch  müssen  dieselben  für  diesen  Zweck  beson- 
ders eingerichtet  werder.  Bei  Aufstellung  der  Trieure  ist  stets  darauf 
zu  achten,  dass  die  von  den  Fabriken  angegebenen  Tourenzahlen  genau 
eingehalten  werden,  da  die  Maschinen  sonst  nicht  richtig  arbeiten. 

Bei  der  Radenauslesemaschine  von  Glevitzky  und  Szoeveny  wird  das  noch  verunreinigte  Ge- 
treide zwischen  zwei  dicht  aneinander  laufende,  mit  Kautschukbezug  versehene  Walzen  hindurchgeführt, 
an  welchen  die  Raden,  die  vieleckige,  rauhe  Körper  sind,  längere  Zeit  haften  bleiben  und  von  denen  sie 
sogar  über  die  vom  Getreidebehälter  getrennten  Sammelkasten  abgestreift  werden  müssen,  während  die 
glatten  Getreidekörner  sofort  nach  dem  Passiren  der  Walzen  abfallen. 

Von  A.  Millot  in  Zürich  ist  eine  Maschine  construirt  worden,  welche  den  in  der  Müllerei  höchst 
lästig  auftretenden,  die  Steine  verschmierenden  Knoblauch  aus  dem  Getreide  entfernt.  Diese  Knoblauch- 
Auslesemaschine  (Comprimeur)  besteht  aus  zwei  obenliegenden  Porzellancylindem,  an  welche  unten 
eine  Kautschukwalze  kräftig  angedrückt  wird.  Das  Getreide  muss  zwischen  diesen  Walzen  durchlaufen, 
wobei  die  guten  Körner  unversehrt,  der  weiche  Knoblauch  aber  glatt  gepresst  und  zum  Theil  auseinander- 
geplatzt herauskommt  und  in  dieser  neuen  Form  durch  einen  kräftigen  Luftstrom  leicht  entfernt  werden 
kann.  Die  weiteren  Operationen,  welchen  das  Getreide  behufs  seiner  Reinigung  unterworfen  wird,  sind 
das  Putzen,  Schälen  und  Spitzen.  Durch  das  Putzen  sollen  die  dem  Getreide  etwa  noch  anhaften- 
Schmutz-  und  Staubtheilchen  entfernt  werden,  das  Schälen  bezweckt  das  Entfernen  der  Frucht-  und  Samen- 
haut, durch  das  Spitzen  sollen  die  Enden  und  das  Bärtchen  der  Körner  entfernt  werden. 

Eine  Maschine,  welche  im  Stande  wäre  Getreidekörner  vollständig  zu  schälen,  giebt  es  nicht  und 
ist  es  auch  unmöglich  eine  derartige  Maschine  zu  construiren,  da  die  Getreidekörner  nicht  alle  von  gleicher 

Handb.  d.  Ma8oh.-Constr.  III.  38 
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Grösse  und  Gestalt  sind  und  da  es  vor  allen  Dingen  absolut .  unmöglich  j  die  Hülse  aus  dem  tief  in  den 
Kern  eindringenden  Spalt  zu  entfernen.  Es  sind  deshalb  alle  sogenannten  Schälmaschinen  in  Wirklichkeit 
nur  stärker  angreifende  Putzmaschinen. 

Putzmaschinen  entfernen  sowohl  den  ursprünglich  im  Getreide  vorhandenen  Staub;  als  auch, 
wenn  vorher  Schälmaschinen  angewendet  worden  sind,  die  von  diesen  abgeriebenen  Schalentheilchen.  Die 
wirkenden  Theile  sind  bei  diesen  Maschinen  rotirende  Bürsten,  welche  aus  Draht,  Bast,  dünnem  Rohr 
oder  elastischer  Pflanzenfaser  bestehen  und  an  horizontal  oder  vertical  gelagerte  Wellen  befestigt  sind. 
Die  Bürstenwellen  sind  von  einem  entweder  konischen  oder  cylindrischen  Mantel  von  durchlochtem  Blech 
umgeben.  Die  neueren  Maschinen  sind  mit  Ventilation  versehen,  wodurch  die  von  den  Bürsten  abgerie- 
benen Unreinigkeiten  gleich  abgesaugt  werden.  Eine  der  bekanntesten  Maschinen  ist  die  Bttrstmasch ine 
von  Richmond,  bei  welcher  ein  System  von  Bürsten  und  gusstählernen  Schlagleisten  von  einem  scharf 
durchlöcherten  Stahlblechmantel  umgeben  ist.  Der  Aspirator  ist  oberhalb  der  Bürsten  angebracht.  Die 
Bürstenleistung  ist  leicht  verstellbar.  Eine  Maschine  von  2655  mm  Höhe,  860  mm  Breite  und  1925  mm 
Länge,  mit  305  mm  Durchmesser  und  152  mm  Breite  der  Riemenscheiben  macht  600  Touren  und  leistet 
2700—3400  kg  pro  Stunde. 

Zu  nennen  sind  ferner  noch:  Die  englische  Putzmaschine  (mit  3  Bürstenstäben  und  3  Reibstäben); 
Johnson's  Getreidebürstmaschine  (konisch  mit  Schlägern  und  Bürsten);  Becker  wheat  brush;  Fruchtputz- 
maschine Eureka  (die  Bürstentrommel  ist  verstellbar) ;  Throops  Bürstenmaschine  (das  durchlöcherte  gewellte 
Gehäuse  ist  verstellbar);  Bürstmaschine  mit  doppelter  Ventilation  von  Puhlmann;  Getreideschälmaschine 
von  Millot  (mit  wellenförmig  gebogenem  Reibblechmantel  und  schraubenförmig  verlaufenden  Treibern  und 
Bürstenleisten. 

Schäl-  und  Spitzmaschinen  sind  trotz  ihrer  durch  den  Bau  des  Getreidekomes  bedingten 
unvollkommenen  Wirkungen  dennoch  sehr  in  Gebrauch  und  sind  auch  sehr  zu  empfehlen,  da  sie  das  Getreide 
höchst  wirksam  putzen,  die  Eleiebestandtheile  durch  Wegnahme  des  Bärtchens  und  eines  Theiles  der  Ober- 
haut vermindern  und  somit  die  Erzeugung  eines  schönen  weissen  Mehles  ganz  wesentlich  erleichtern. 

Nach  ihren  wirkenden  Theilen  lassen  sich  die  Getreidereinigungsmaschinen  oder  Stauberer 
folgendermaassen  eintheilen: 

1.  Solche  Maschinen,  bei  denen  das  Getreide  an  metallischen,  rauhen  Flächen  gerieben  wird,  sodass 
die  Reinigung  grösstentheils  durch  die  Berührung  mit  diesen  Flächen  erreicht  wird,  wogegen  die  Reibung 
der  Körner  untereinander  nur  eine  sehr  geringe  Rolle  spielt.  Diese  Maschinen  zerfallen  wieder  in  2  Unter- 
abtheilungen  und  zwar  in  solche  mit  Reibeisen  und  solche  mit  Sägen. 

2.  Schälmaschinen  mit  Schlagleisten,  Schlagarmen  und  Cannellirungen ,  bei  welchen  sowohl  die 
Reibung  an  den  glatten  oder  cannellirten  Flächen,  als  auch  und  zwar  hauptsächlich  die  Reibung  der  Körner 
untereinander  die  Reinigung  bewirkt. 

3.  Schälmaschinen  mit  naturrauhen  Flächen  (Steinen  oder  Schmirgelscheiben),  welche  wieder  ein- 
getheilt  werden  in  solche  mit  Schmirgelscheiben  oder  Schmirgeltrommeln,  in  solche  mit  einem  Stein  und 
in  solche  mit  zwei  Steinen  (Spitzgänge). 

Schälmaschinen  sind,  gleichviel  welchem  System  sie  angehören,  stets  von  aussen  verschalt, 
damit  der  abgelöste  Staub  und  Schmutz  nicht  in  den  Mühlraum  gelangen  kann. 

Bei  der  überaus  grossen  Anzahl  verschiedener  Systeme  von  Schälmaschinen  ist  es  nicht  möglich, 
dieselben  alle  auch  nur  zu  erwähnen ;  wir  müssen  uns  vielmehr  darauf  beschränken,  nur  diejenigen  beson- 
ders hervorzuheben,  welche  am  meisten  verbreitet  sind  oder  sonst  ein  System  besonders  characterisiren. 

Bei  den  Schälmaschinen  mit  Reibeisenblechen  sind  die  wirkenden  Theile  entweder  wirk- 
liche Reibeisen,  geriffelte  Bleche  oder  aufgehauene  und  geschärfte  Stahlringe,  gegen  welche  die  Körner 
angeworfen  werden.  Entweder  ist  nur  der  Mantel  mit  solchen  Blechen  ausgerüstet  und  im  Inneren  des- 
selben bewegen  sich  Schlagarme,  oder  der  sich  in  diesem  Mantel  drehende  Körper  ist  ebenfalls  damit  be- 
legt und  bewegt  sich  in  einem  gleichmässigen  Abstand,  etwa  20  mm,  von  jenem. 

Die  Umdrehungszahl  dieser  Stauberer  beträgt  300 — 350 — 400  Touren  pro  Minute. 

In  Fig.  1027  ist  eine  amerikanische  Getreidereinigungs-  und  Sortirmaschine  von  In- 
graham  &  Board  dargestellt.  Bei  dieser  Maschine  wird  die  Getreidereinigung  durch  Abscheuern  in  einem 
Scheuercylinder  bewirkt,  welcher  aus  einer  Reihe  von  geriffelten  Blechringen  besteht.  Das  Getreide  wird 
oben  durch  einen  Trichter  in  die  Maschine  gegeben  und  fällt  zunächst  auf  ein  Rüttelsieb,  von  wo  es  ab- 
wärts auf  einen  Teller  und  von  diesem  durch  einen  Trichter  e  in  die  beiderseits  angebrachten  Luftcanäle  m 
gelangt,  welche  zwar  bis  nach  unten  führen,  durch  die  jedoch  das  Getreide  nur  auf  einer  kurzen  Strecke 
geführt  wird. 

In  den  Canälen  m  herrscht  ein  nach  aufwärts  zum  Ventilator  n  gerichteter  Luftzug.  Von  hier  ge- 
langt das  Getreide  durch  2  Canäle  in  den  Scheuercylinder,  der  im  Schnitte  erkennbar  ist.  Das  durch- 
strömende Getreide  muss  etwas  an  der  Drehbewegung  theilnehmen,  wodurch  zwischen  den  einzelnen  Körnern 
eine  grosse  Reibung  erzielt  und  der  anhaftende  Schmutz  beseitigt  wird.  Durch  die  Klappen  w  und  die 
Röhren  k  kommt  das  Getreide  nun  wieder  in  die  Luftcanäle  m  an  einer  beträchtlich  tieferen  Stelle  zurück. 
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Der  dort  herrschende  starke  Luftzug  führt  dann  den  letzten  Rest  von  Schmutz  hinweg  and  dag  Getreide 
fällt  gereinigt  auf  den  Boden  nieder.  Das  Oemiscli  von  Staab,  Schmntz  nnd  leichteren  GetreidekOrnern 
geht  durch  die  erhöhten  kniefärmigen  Luftwege  o  zam  Ventilator  n,  der  von  einem  einfachen  Schanfelrade 
gebildet  wird,  und  dann  in  die  unter  demselben  befindliche  grosse  Lnftkammer,  in  welcher  nochmab  eine 
Separation  stattfindet 

Der  specifisch  schwerste  Theil  des  Gemenges  fällt  nämlich 
in  der  ersten  Kammer,  der  leichtere  erst  in  der  zweiten  nieder  und 
entleert  sich  dnrch  die  Trichter  p  von  selbst.  Der  specifisch  leich- 
teste Theil,  der  Staub,  wird  von  n  in  eine  Stanbkammer  geblasen. 
Auf  der  Achse  des  Ventilators  sitzt  eine  Riemenscheibe,  welche  von 
der  anf  der  Achse  des  Schenercylinders  sitzenden  oberen  Riemen- 
scheibe bewegt  wird. 

Ferner  gehören  hierher  Patent-Decorticator  von  A.  B.  Childs 
(mit  gefurchten  nnd  abgestuften  Platten) ;  Patent  Haberl  von  Fischer 
(Konus  und  Mantel  ans  Reibeisenblech);  Reinignngsmaachine  von 
Holtzhansen  (mit  aufgehauenen  und  geschärften,  auswechselbaren 
Stahlplatten)  von  Hignette,  von  Lasseron  &  Legrand,  von  Gravier, 
von  Rtssmann  nnd  von  Bnchbolz.  Sämmtliche  Reinignngsma- 
schinen  mit  Reibeieenblecfaen  besitzen  mehr  oder  weniger 
die  schlechte  Eigenschaft,  je  nach  dem  Grade  der  Neuheit  oder 
Schärfung  ungleichartig  zu  wirken;  häufige  Nachschftrfnng  nnd 
AoBserbetriebsetzung  ist  nothwendig. 

Schälmaschinen   mit  Sägen   haben  entweder  ca.  60 

mit  der  Achse  der  Maschine  gleichlaufende  Sägeblätter  oder  auch       ■ — 

in  Abständen  von   2  —  6  mm  angebrachte  Kreissägen,   welche  Fig.  1027. 

sehr   schnell   rotiren.     Obscbon   diese  Maschinen  ganz  gut  wirken, 

ist  deren  Anwendung  doch  nicht  gerade  zu  empfehlen,  da  die  Schärfe  der  Sägeblätter  sich  schnell  abnutzt 

und  die  Haschinen  dann  ebenso  wie  die  vorigen  ausser  Betrieb  gesetzt  und  nacbgeschärft  werden  mtlssen. 

Zu  diesem  Systeme  sind  zu  rechnen  die  Sägeatauber  (mit  konischer  Trommel,  Längssägen,  durch- 
löchertem Blecbmantel  und  ohne  Ventilation) ;  die  Maschinen  von  Aumann  und  von  D.  M.  Richardson,  letztere 
mit  verzahnten  Segmenten  und  gusseisemen  Rädern  arbeitend. 

Den  vorstehend  erwähnten  Maschinen  sind  die  Schälmaschinen  mit  Schlagleisten  nnd 
Cannelirungen  vorzuziehen,  da  die  Reinigung  und  theilweise  Schalung  des  Getreides  anf  eine  viel  mildere 
Art  und  dennoch  ebensogut  erfolgt.  Es  geschieht  die  Reinigung  hier  durch  die  Reibung  und  StSsse  der 
Körner  unter  sich  und  an  den  gerippten  Theilen  der  Maschine.  Da  diese  Maschinen  keiner  Nachschärfung 
bedürfen,  die  Körner  nicht  verletzen  und  stets  ein  gleichmässiges  Prodnct  liefern,  so  ist  die  Wirkung  dieser 
Maschinen,  wenn  dieselben  sonst  gut  gearbeitet  sind,  eine  vorzügliche. 

Der  in  Fig.  1028—1032 
dargestellte,  ganz  aus  Eisen  ange- 
fertigteKoppkonus  gehört  zudieser 
Glasse  von  Maschinen.  Der  äussere 
Mantel  kann  leicht  auseinander  ge- 
nommen werden,  der  innen  rotirende, 
konische  Hohlkörper  ti^gt  6  nahe  bis 
zum  Mantel  reichende  Schlagteisten, 
welche  das  in  der  Mitte  zugefUhrte 
Getreide  gegen  den  Mantel  werfen. 
Das  gereinigte  Getreide  mit  hier  in 
den  Getreidecy linder  Der  Antrieb 
der  Welle  für  die  Schlägertrommel 
erfolgt  durch  konische  Räder  von 
oben;  die  Trommel  ist  von  unten 
mittelst  Handrades  nnd  Schraube  zu 
heben  undzn  senken  nnd  dabei  gegen 
den  Mantel  beliebig  einzustellen. 

In  Fig.  1033  —  1034  ist  die  Fig.  low-iossi 

sehr  beliebte  Bureka-Haschine  von 

Howes,  Babcock  &,  Co.  in  Sitver  Creek,  N.  Y.,  abgebildet.  Die  in  der  Mitte  der  Maschine  angebrachte 
anfrechtstehende  Welle  ..4  ist  in  halber  Höhe  mit  Schlagarmen  V  und  luiten  mit  der  Ajitriebsscheibe  H 
versehen,  oben  ti^lgt  dieselbe  einen  Exhaustor  L.    Die  Schlagarme   V  sind  von  einem  mit  Schlitzen  ver- 
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aeheneu  Blechmantel  umgebea ,  der  wiederum  von  einem  Holzmantel  umschlossen  ist.  Daa  Getreide  wird 
durch  D  in  die  Trommel  gefüllt  nnd  von  den  riUg:eln  V  gegen  den  Blechmantel  geschleudert,  wobei  der 
abfallende  Staub  durch  die  Oeffnungcn  des  Blechmantels  getrieben  wird.  Der  durch  den  Eshanstor  her- 
vorgerufene Lnftstrom  saugi;  den  Staub  an  und  bläst  ihn  durch  das  Abblaserohr  aus.  Die  kleinsten  Theile 
werden  in  die  Staubkaramer  geblasen,  die  Verunreinigungen  mittlerer  Grösse  fallen  durch  den  seitlichen 
Ganal  ab,  während  das  reine  Getreide  ganz  unten  in  die  Gosse  i^llt.  Neben  den  Flügeln  werden  zuweilen 
verstellbare  Bürsten  an  der  Trommel  angebracht. 

Die  Maschine  kann  mit  oder  ohne  Vorsiebe  (drei  ge- 
lochte Zinksiebe)  ausgeführt  werden.  Fig.  1033  zeigt  eine  Durch- 
scbnittsansicht  der  Haschine  mit  Antrieb  von  unten,  Fig.  1034 
eine  ebensolche  mit  obenUegender  Antriebsscheibe. 


Nachstehend  sind  die  Dimensionen  nnd  Gewichte  der  Enreka-Maschinen,  wie  solche  von  Pnhlmann 
L  Berlin  gebaut  werden,  angegeben: 

Die  Schälmaschine 
von  Adolf  Fischer  (Pa- 
tent Lang)  Fig.  1035  be- 
steht aus  einer  Anzahl  Eta- 
gen, in  denen  sich  die  an 
der  gem^ns&men  Welle  A 
sitzenden  Schlagflügel  5  be- 
finden. Das  Getreide  liegt 
in  ziemlich  hoher  Schicht 
in  den  Etagen,  reibt  uch 
beim  schnellen  Herumlaufen 
untereinander,  sowie  an  der 
durchlächerten,  sonst  glat- 
ten Blechwand  ab  und  fltllt 
alluitthlich  durch  die  Löcher 

der  AbtheilungebJfden  tiefer.  Die  beiden  oben  and  unten  in  der  Maschine  laufenden  Ventilatoren  D  er- 
zeugen einen  kräflägen  Lufteug,  der  den  sich  ablösenden  Staub  zwischen  dem  durchlochten  und  dem  äusseren 
Mantel,  sowie  durch  den  Ranm  um  die  Welle  nach  oben  befördert.  Bei  1  m  Durchmesser  und  500  Tlm- 
drehongen  pro  Minute  ist  die  stündliche  Leistung  26  hl,  der  Arbeits  verbrauch  3  W. 

An  dieser  Stelle  sind  noch  zu  nennen  die  Schälmaschinen  von  Jacobi,  Nagel,  Walwortfa  &  Har- 
rowby,  Nan,  Kuhn,  Weismüller,  Rudolf;  System  Henkel  von  J.  H.  Schöpf  &  Co.;  die  Reliancemaschine 
(Chambers  Patent);  System  L.  Seeger;  Glas;  Child. 

Bei  den  Schälmaschinen  mit  Steinen  sitzen  ein  oder  mehrere  Steine  an  einer  rotirenden 
verticalen  oder  horizontalen  Welle.  Die  Steine  werden  in  einem  Abstände  von  etwa  12 — 26  mm  von  einem 
mit  scharfen  Reibeisen  besetzten  Blecbmantel  umgeben.  Die  Wellen  mit  den  Steinen  machen  je  nach  der 
GrOeee  der  letzteren  100 — 250  Umdrehungen  pro  Minute.  Da  der  Durchmesser  der  Steine  bis  zu  1,6  m 
beträgt,  werden  dieselben  oft  auch  aus  einzelnen  Stücken  zusammengesetzt  und  zum  Zwecke  des  Nachstellena 
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verstellbar  gemacbt.  Weon  die  Steine  nicht  von  Hans  au8  ranh  und  scharf lidmig  sind,  müssen  dieselben 
von  Zeit  zn  Zeit  n&chg^esctiärft  werden.  Bei  Schälmaschinen  mit  einem  Stein  tritt  das  Getreide  dnrcb  einen 
Trichter  auf  den  um  eine  verticale  Achse  rotirenden  Stein,  von  welcbem  es  gegen  die  deo  Stein  umgebende 
Zarge  geschleudert  wird. 

An  dieser  Stelle  mag  auch  die  Qetreide-Rei-  ■ 

nignngs-,  Spitz-  und  Polir-Mascbine  (Fig.  1036) 
von  C.G.W,  Kapler  in  Berlin  erwähnt  werden.  Bei 
dieser  Maschine  erfolgt  die  Reinigung  durch  Reibung  der 
KQraer  nnter  sich  nnd  zwischen  mit  eigenartig  gestellten 
Rippen  und  Stiften  versehenen  Hartguss- Scheiben,  sowie 
gegen  von  aussen  angebrachte  und  regulirbare  Stein-  oder 
Schmirgelsegmente.  Während  der  Reinigung  und  beim  Ver- 
lassen der  Maschine  findet  eine  kräftige  Aspiration  der 
Pracht  statt. 

Spitzgänge  (Kopp-  oder  Schälgänge)  sind 
den  gewQbnlichen  Mahlgängen  sehr  ähnlich,  wie  man  anch 
diese  letzteren,  wenn  man  den  Oberstein  entsprechend  boch 
stellt  und  die  Steine  aus  scharf  angreifendem  Sandstein 
bestehen,  zum  Spitzen  benutzen  kann. 

Fig.  1037  zeigt  einen  Spitzgang  vonBienert, 
bei  welchem  das  Getreide  durch  die  Gosse  A  in  das  Stein- 
loch des  Läufers  B  kommt,  die  Eömer  bewegen  sich  zwi- 
schen den  Steinen  B  und  C  nach  aussen,  steigen  zwischen 
dem  Läufer  und  den  TJmfassungssteinen  D  in  die  Höhe  und 
gelangen  endlich  in  das  Ablaufrohr  E.  Der  Läufer  ist  mit 
derMttblspindel  wie  beim  gewöhnlichen  Mahlgang  verbunden. 

Ein  Spitzgang  von  Oexle  ist  in  Fig.  10.18  zur 
Darstellung  gebracht.  Bei  demselben  rotirt  der  Unterstein  C, 
während  der  Oberstein  B  festliegt;  der  letztere  ist  durch 
die  Schrauben  a  a  nnd  b  genau  einzustellen.  '' 

Die  Spitzg^nge  arbeiten  wie  die  Schälmaschinen,  aber  ausgiebiger,  reiben  nicht  allein  die  Ober- 
haut ab,  sondern  spitzen  anch  wirklich,  entfernen  also  Bärtchen  und  zum  Theil  auch  die  Keime.     Aller- 
dings verletzen  anch  sie  ebenso  wie  die  ki^ftig  wirkenden  Schälmaschinen 
zahlreiche  KQrner  und  bedingen  somit  einen  Verlust  an  Mehl.  — 

Einen  Spitz-  und  Schälgang  von  Lorch  mit  horizontal  ge- 
lagerter Welle  zeigt  Fig.  1039.  Derselbe  besteht  aus  einem  konischen 
feststehenden  Steine  B,  in 
den  das  Getreide  durch 
eine  Gosse  A  geführt  wird, 
und  dem  nm  ihn  rotiren- 
den Stein  C;  mit  letzterem 
zugleich  rotiren  in  dem 
nmschliessenden  Gehäuse 

krtiftige  Bflrsten.  Ein  Ven-  ' 

tilator  E  saugt  von  dem 
Mahlgut  beständig  die  ab- 
geriebenen Schalen  und 
Spitzen,  während  die  Kör- 
ner durch  die  Gosse  W 
niederfallen. 

Bei  einer  anderen 
Anordnung  bewegt  sich  der 
kleinere  konische  Stein  and 
ist  auf  der  gleichen  Welle 
noch  ein  besonderer  ver- 
stellbarer Reib-  nnd  BUrst-  "»■  ">»■ 
apparat  angebracht 

Bei  der  Anlage  einer  ordentlichen  Getreidereiaigungs-  und  Koppereieinrichtnng  sind 
folgende  Regeln  zn  beachten:  Die  Ausscheidung  grober  Verunreinigungen  muss  jeder  anderen  Arbeit  voran- 
geben; das  Schälen  soll  dem  Sortiren  nach  der  Grösse  folgen.     Auf  jede  Bearbeitung,  welche  neuen  Staub 


302 


und  Abfälle  erzengt,  mnsa  ein  Aapirator  oder  Tarar  in  Anwendung  gebracht  werden,  der  hänfig  mit  der 
vorangehenden  Maschine  verbunden  Bein  kann. 

In  Fig.  1440 — 1441  iat  die  Disposition   dreier  Spitzgänge  mit  Spitzmaschinen  und 
Kopperei  zur  DarBtellmig  gebr&cht.     Es  bezeichnet  A  den  Getreideanfzug,   B  die  Koppcylinder,  /  die 

Pntzmascbinen,  B  den  Koppanfzng,  E 
die  Koppkonen,  Fd'ie  Spitzgänge,  G  die 
SpitzaufzUge,  ff  die  Spitzcylinder,  A'die 
Transportechnecke  und  iden  Ventilator. 
Eine  andere  Anordnung  (Fig. 
1042  nnd  1043}  ist  die  von  H.  Martin 
in  Bitterfeld,  welche  folgende  Ma- 
schinen nnd  Einrichtungen  zeigt:  a  den 
Silo  zur  Beschllttung,  b  Elevatoren,  c 
Steinansi  esemaachine,  dTrieur,  e  Schal- 
maschinen, /'Tarar  nnd  Aspirator,  g 
Bnrstmaschine,  k  Stanbkammer. 

In  Fig.  1021—1023  S.296  ist  eine 
Pntzereianordnang  von  J.  Hig- 
nette  in  Paris  gezeigt.  Das  Getreide 
kommt  zuerst  auf  ein  Sieb  a,  welches 
alle  groben  Bestandtheile  zurflckhält, 
alsdann  anf  die  Steinanalesemaschine 
(Epierreur)  B,  woselbst  die  kleineren 
Steine,  besonders  die  von  Welzenkom- 
grQsse,  ausgeschieden  werden;  hierauf 
wird  es  durch  den  Tarar,  der  mit 
doppeltem  Sangwind  arbeitet  nnd  drei 
Sorten  Abfall  liefert,  von  den  leichteren 
Theilen  gereinigt  und  gelangt  endlich  in  den  Tnenr  B,  am  daselbst  von  den  kngeligen  Gesämen  befreit 
nnd  in  zwei  Sorten  (eine  reme  nnd  eine  etwas  weniger  reine)  geschieden  zu  werden.    Scblieast  eich  hieran 

noch  eine  Reinignngsmaschine 
(Schälmaschine)  mit  Ventilation, 
so  ist  die  Pntzereianordnnng  voll- 
ständig. 

Leistungen  und  Dimensionen 
der  vollständigen  Pntzereianord- 
nnng  von  J.  Hignette  in  Paris: 


Pig    1040-1  Ml 
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5              3,80 

2,65        2,15 

8           4,50 
10           5,85 
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3,20        2,30 

15           5,20 

3,65       2,30 
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3,65       2,30 

Eine     geb 

ränchliche 

Reihenfolge  i 

er  Vorberei- 

tungsmaschinen  ist  folgende: 

Figi  ID41-KM3.  

1.  Staub-  und  Scbrollencylinder ;  2.  Trienr;  3.  Cylinder  fUr  kleinen  Weizen;  4.  Stanberer  oder  Schliger- 
maschine;  S.BUratmaschine;  6.  Tarar;  7.  Schälmaschioe  oder  Stauher;  8.  BUratroaachine  und  Tarar;  g.SpitzgaDg. 
Eine  andere  Pntzereianordnnng  ist  die  nachstehend  aufgeführte: 


Staub  nnd  Sand 

leichter  Weizen 

Trienr 

Soheuenmuchin« 

Eureka 

1.   SpitzgMg 

1.  Spitzen 

1,  Spitzorlinder 

1  Spitzgang 

2.  Spitzen 

2.  Spitzcylinder 

Hebl  T.    PoUgrieti 

Gereinigter  Weilen 


In  vielen  griJsseren 
Mühlen  Oesterreichs  ist 
die  Anordnung  der  ver- 
schiedenen Getreiderei- 
nigungsmaschinen fol- 
gende:   1.  Staub-    und 

Schrollencylinder ; 
2.  Tarar;  3.  Trieur;  4. 
Kleiner  Weizflucylinder; 
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5.  Magnet;  6.  Schlägermaschine  oder  Staaber;  7.  Tarar;  8.  Bttrstenmaschine;  9.  Schälmaschine  oder  Staaber; 
10.  Bttrstmascbine  und  Tarar;  11.  Spitzgang;  12.  Tarar. 

Das  Netzen  oder  Anfeuchten  des  Getreides  1  —  2  Standen  vor  dem  Vermählen  hat  den 
Zweck,  durch  Eindringen  der  Feuchtigkeit  in  die  Schale  diese  zähe  und  weniger  spröde  zu  machen,  sodass 
sie  bei  der  nachfolgenden  Verarbeitung  auf  Steinen  nicht  in  feinen  Staub  zerrieben  wird,  sondern  sich  in 
grossen  Stücken  ablöst.  Vortheilhaffc  ist  das  Netzen  bei  künstlich  getrocknetem  und  bei  besonders  hartem 
Weizen.  Obschon  sich  aus  genetztem  Weizen  ein  weisseres  Mehl  erzeugen  lässt,  wie  aus  trockenem,  so 
ist  die  Methode  doch  nicht  besonders  zu  empfehlen,  da  das  auf  diese  Weise  erzeugte  Mehl  selbst  nach  viel- 
fachem Passiren  von  Windströmen  noch  feucht  ist  und  sich  nicht  auf  längere  Zeit  hält. 

Das  Netzen  des  Getreides  kann  in  einfacher  Weise  entweder  durch  Besprengen  der  Getreidehaufen 
oder  indem  man  an  einer  beliebigen  Stelle  der  Schnecke,  welche  das  Getreide  in  die  Mühle  führt,  aus 
einem  Hahn  Wasser  auf  das  Getreide  tropfen  lässt.  Es  sind  jedoch  zu  diesem  Zweck  auch  Maschinen 
construirt  worden,  von  denen  die  Netzmaschinen  der  Maschinenfabrik  Germania  in  Chemnitz,  mit  einem 
Schaufelrad,  welches  bei  jeder  Umdrehung  einmal  den  Wasserzuflusshahn  öflfhet  und  schliesst,  sowie  die 
von  Rose  Fr^res,  mit  einem  vom  Flügelrad  bewegten  Schöpfrade  und  die  einfachere,  von  Carter  Brothers 
besonders  zweckmässig  sind.  An  Stelle  des  Netzens  wird  das  Getreide  in  neuerer  Zeit  vielfach  gedämpft ; 
diese  Methode  ist  dem  Netzen  in  jeder  Weise  vorzuziehen,  da  der  Zweck  des  Netzens,  die  Schale  zäher 
und  widerstandsfähiger  zu  machen,  erreicht  wird,  ohne  dass  der  Dauerhaftigkeit  des  Mehles  Eintrag  geschieht. 

Man  leitet  das  Getreide  gewöhnlich  durch  Trichter,  in  welchen  Dampf  direct  auf  das  Getreide 
strömt  oder  in  welchen  sich  ein  schneckenförmig  gewundenes  Dampfrohrsystem  befindet,  um  welches  das 
Getreide  läuft.  In  dem  Apparat  von  Davey  Paxmann  &  Co.  in  Colchester,  England,  wird  das  Getreide 
mit  Dampf  umhüllt  und  durch  heisse  Luft  getrocknet. 

Das  Waschen  des  Getreides  wird  vorgenommen,  um  moderig  gewordenes  Getreide  vor  dem  wider- 
lichen Geruch  und  Geschmack  zu  befreien,  überhaupt  aber  auch,  um  das  Getreide  zu  reinigen.  Durch  das 
Waschen  wird  das  Aussehen  des  Getreides  ein  wesentlich  schöneres.  Gutes  gesundes  Getreide  zu  waschen 
ist  zwecklos  und  nur  schädlich,  da  das  aus  gewaschenem  Getreide  gewonnene  Mehl  ebenso,  jedoch  in  er- 
höhtem Maasstabe,  wie  das  aus  genetztem  Getreide  gewonnene  sehr  feucht  und  infolgedessen  wenig  haltbar 
und  ein  nachfolgendes  Trocknen  mit  grossen  Kosten  und  Umständen  verknüpft  ist. 

Die  Waschung  muss  in  möglichst  kurzer  Zeit  stattfinden  und  darauf  alsbald  die  Trocknung  des 
Getreides  entweder  durch  Ausbreiten  einer  dünnen  Schicht  auf  schrägem  Boden  oder  mit  der  Centrifuge, 
dann  mit  heisser  Luft  erfolgen. 

In  den  Getreidewaschmaschinen  wird  das  Getreide  zumeist  in  einem  Cylinder  oder  einem 
Troge  durch  Schläger  in  heftige  Berührung  mit  dem  in  diesen  Gefässen  befindlichen  Wasser  gebracht.  Die 
Getreidetrockenmaschinen  sind  die  oben  beschriebenen. 


C.  Die  Yermahlung  des  Getreides. 

1.  Die  MtUüsteine. 

Eines  der  wichtigsten  Erfordernisse  bei  Anwendung  von  Mahlgängen  ist  ein  guter  Stein,  da  von 
dessen  Beschaffenheit  die  Güte  des  Mahlproductes  ganz  wesentlich  beeinflusst  wird.  Ein  zum  Mahlen  taug- 
licher Stein  muss  bei  festem  Zusammenhange  und  grosser  Härte  ein  poröses  Gefüge  haben,  sodass  er  schon 
natürliche  Schneidkanten  besitzt;  auch  darf  ein  guter  Stein  beim  Aufsetzen  der  Schärfe  nicht  ausspringen 
oder  abblättern  und  muss  unbedingt  durchaus  gleichmässig  in  der  Masse  sein,  sodass  nicht  harte  und  weiche 
Stellen  in  demselben  vorkommen.  Da  nun  die  Steine  selten  von  Haus  aus  so  gleichmässig  sind,  setzt  man 
dieselben  aus  kleineren  gleichmässigen  Stücken  zusammen  und  verbindet  diese  sorgfältig  mit  Ritt  oder  Cement. 

Die  hauptsächlich  zur  Verwendung  kommenden  Steinarten  sind: 

Sandsteine:  Quarzsandsteine  von  Perg  in  Oberösterreich  (zum  Mahlen  von  trockenem  Boggen), 
von  Niederwallsee  in  Niederösterreich,  die  Dogeser  Steine  (Böhmen),  die  Mühlsteine  von  Tilleda  am  Kyff- 
häuser  (röthlicher,  scharfer  Sandstein),  die  Mündener  Steine  (weiss,  sehr  scharf  und  feinporös,  zum  Roggen- 
mahlen), die  Quadersandsteine  von  Jonsdorf  bei  Zittau  (zuweilen  zum  Roggenmahlen),  die  schlesischen  Mühl- 
steine von  Löwenberg,  die  Steine  von  Neckarzeltlingen. 

Basalte  und  Trachyte,  beide  vulkanischen  Ursprungs:  Rheinische  Lavasteine  von  Andernach 
(dunkelgraublau,  porös,  zum  Weizen-  und  Roggenmahlen  verwendet);  Steine  von  Volvic  in  der  Auvergne; 
Trachyte  von  Bars-Geletnek  in  Ungarn  und  von  Vogelsberg  bei  Lauterbach,  Oberhessen. 

Porphyre  und  Granite:  Die  Steine  von  Perg  in  Oberösterreich  (Quarzsteine,  sehr  hart  und  dauer- 
haft); die  von  Ohrdruff  und  Krähwinkel  (Quarzporphir,  sehr  hart  und  porös;  zum  Weizen-  und  Roggenmahlen). 
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Süsswasserquarze:  Französische  Mahlsteine  aus  La  Fert6  sons  Jouarre,  sind  die  beliebtesten 
nnd  besten  Steine  zum  Weizenmahlen,  von  grosser  Härte  und  geeigneter  Porosität.  Die  bläulich-weissen 
gelten  für  die  besten,  dann  folgen  die  grauen,  die  gelben,  die  röthlichen  und  endlich  die  weissen  Steine; 
ungarische  Steine  von  üjbanya,  Eapnik-Banya,  Fony  bei  Tokai,  Särospatak.  An  allen  diesen  Orten  kommen 
die  Steine  nur  in  kleinen  Stücken  vor. 

Das  speci fische  Gewicht  der  Mühlsteine  kann  durchschnittlich  zu  2,2  angenommen  werden. 

Der  von  den  Fabriken  fertig  hergestellte  Stein  muss  vor  seiner  Benutzung  zum  Mahlen  geebnet, 
abgemahlen,  geschärft  und  mit  Furchen  versehen  werden. 

Die  Bearbeitung  erfolgt  mit  Spitz-  und  Breitpicke,  dann  Spitz-  und  Breithammer  und 
dem  Rraushammer  und  wird  mit  dem  Richtscheit  oder  grossen  runden  glattgedrehten  Gusse isen - 
Scheiben  und  rother  Farbe  geprüft.  Die  Richtplatten  werden  einfach  aufgelegt  und  mehrmals  auf  dem 
Stein  herumbewegt,  die  gefärbten,  am  meisten  hervorragenden  Erhöhungen  abgearbeitet,  hierauf  der  Stein 
von  dem  Staub  sorgfältig  gereinigt  und  wieder  mit  der  Platte  geprüft  und  bearbeitet  und  dies  solange  fort- 
gesetzt, bis  die  rothe  Färbung  alle  Stellen  des  Steines  gleichmässig  überzieht.  Das  Richtscheit  benutzt  man 
derart,  dass  man  zuerst  drei  Felder  von  200  —  250  mm  Breite  in  Dreiecksform  auf  den  Stein  zeichnet, 
sodass  sich  deren  Enden  durchschneiden.  Nun  prüft  man  mit  dem  mit  Farbe  versehenen  Richtscheit  eines 
dieser  Felder  und  bearbeitet  es,  bis  eine  ganz  ebene  Fläche  entsteht;  hierauf  prüft  und  bearbeitet  man 
die  nächste  Fläche,  bis  sie  eben,  aber  nicht  tiefer  als  das  erste  Feld  ist;  die  Endpunkte  dieser  beiden 
gleichmässig  bearbeiteten  Flächen  geben  die  Tiefe,  bis  zu  welcher  der  dritte  Flächenstreifen  niedergearbeitet 
werden  muss ;  von  den  bereits  fertig  bearbeiteten  Flächen  darf  hierbei  nichts  abgenommen  werden.  Indem 
man  drei  andere  in  gleicher  Weise  aufgezeichnete  Flächenstreifen  und  endlich  die  übrigen,  noch  unberührten 
Stellen  auf  die  gleiche  Tiefe  abarbeitet,  erhält  man  eine  gute  Fläche. 

Richtplatte  wie  Richtscheit  sind  während  des  Gebrauches  öfters  auf  ihre  Genauigkeit  zu  prüfen 
und  abzurichten. 

Die  erste  Ebnung  kann  mit  dem  Rraushammer  erfolgen,  die  Vollendungsarbeit  soll  immer  sehr 
leicht  mit  einer  scharfen  Picke  ausgeführt  werden. 

Nach  dem  Ebenen  erfolgt  das  Abmahlen,  die  Glättung  des  noch  zu  scharfen  Steines  mittelst  trockenen 
scharfen  Sandes,  welches  bei  beständiger  Wiederaufgabe  des  durchgemahlenen  Sandes  3/4  bis  t  Stunde  fort- 
gesetzt wird;  darauf  folgt  eine  Prüfung  mittelst  Richtscheites,  die  Entfernung  noch  vorhandener  Erhöhungen 
mit  der  Picke,  ein  nochmaliges  trockenes  und  endlich  ein  nasses  Mahlen. 

Das  Ebenen  und  Abmahlen  sollte  stets  von  der  Mühlsteinfabrik  ausgeführt  werden;  es  würden 
hierdurch  manche  Betriebsstörungen  und  die  für  Mühlen  schädlichen  Einflüsse  des  beim  Abmahlen  auftreten- 
den Staubes  vermieden  werden. 

Damit  die  zwischen  den  Steinen  befindliche  Steinfläche  gleichmässig  thätig  sei  und  sich  nirgends 
zuviel  Mahlgut  ansammele,  muss  das  letztere  regelmässig  fortschreiten ;  die  Höhe  der  auf  jeder  Ringfläche 
des  Steines  angehäuften  Mahlgutschicht  muss  sich  umgekehrt  wie  die  Grösse  dieser  Fläche  verhalten.  Die 
Schichtenhöhe  muss  somit  gegen  das  Läuferauge  zunehmen.  Dies  wird  erreicht,  wenn  die  Mahlflächen  oder 
wenigstens  die  der  Läufer  eine  concave  Form  haben,  gegen  das  Läuferauge  vertieft  sind.  Die  Vertiefung 
—  der  Schluck  —  beginnt  am  Steinauge  und  nimmt  bis  zum  Zuftihrungsstück  ganz  allmählich  ab,  während 
die  eigentliche  Mahlbahn  eben  bleibt. 

Das  Mahlgut  gelangt  durch  das  Auge  des  Obersteines  nach  dem  Herzstück,  dem  Zuleitungsstück 
und  endlich  zu  der  eigentlichen  Mahl  bahn,  der  äussersten,  gewöhnlich  mit  Sprengschlägen  versehenen 
Ringfläche. 

i  >   Bei  Steinen  über  1,60  m  vergrössert  man 

die  Vertiefung  für  je  0,10  m  Durchmesser  um 
1  mm. 

Der  Bodensteim  besitzt  immer  geringere 
Dicke  (18  —  20  cm)  als  der  Läufer;  letzterer 
hat  am  Auge  eine  etwas  grössere  Höhe  als  am 
Umfang. 

Zur  Beförderung  des  richtigen  Mahlens, 
zur  Kühlung  und  zur  schneUen  Ausstreifnng 
dienen  eingemeisselte  Furchen,  Luftfurchen,  Hauschläge  oder  Remische;  von  diesen  reichen  die 
Hauptfurchen  vom  Umfange  bis  zum  Auge  der  Steine,  die  Neben  furchen  ziehen  sich  nur  eine  Strecke 
nach  dem  Innern  der  Mahlfläche ;  die  vorspringenden,  dazwischenliegenden  Steinpartien,  die  Balken,  ver- 
richten die  eigentliche  Mahlarbeit,  wozu  sie  durch  Einarbeiten  feiner  geradliniger  Vertiefungen,  der  (ge- 
zogenen oder  geraden)  Sprengschläge  (5 — 8  auf  1  cm)  geeignet  gemacht  werden. 

Als  Grundsatz  ftlr  die  Gonstruction  der  Furchen  gilt:  für  die  Flachmüllerei  erhält  der  Stein  ebeno- 
viel  Balkenfläche  als  Furchenfläche ;  für  die  Hochmüllerei  giebt  man  dem  Stein  Vs  seiner  totalen  Fläche  als 
Balkenfläche,  2/3  als  Furchenfläche;  die  Balken  sollen  hierbei  nie  breiter  als  2  Zoll  (ca.  50  mm)  sein. 


Mtthlstein- 

Mahlbahn- 

Steinaugen- 

Schlucktiefe 

am 

Steinai 

durohmeflser 

breite 

durchmesser 

in  Millimetern 

in  Metern 

in  Centim. 

in  Centim. 
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Läufer 
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14 

27 

0,5 

2 
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15 
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1,20 

16 

30 

0,7 

2,2 
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17 
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0,85 

2,35 

1,40 

18 
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Quenohnittiforni  und  Düneniionen  der  Cnnren.    Die  Furchen  müssen  hinreichend  tief  sein,  um 
eine  erforderliche  Luftcirculation  unterhalten  und  eine  hinreichende  Menge  von  Mahlgut  fassen  zu  können ; 
der  Querschnitt  darf  nicht  dem  in  den  Furchen  befindlichen  Mahlgut  in  seinem  Bestreben ,  auf  die  Mahl- 
bahn zu  treten,  hinderlich  sein,  deshalb  muss  die  Bodenfläche  der  Furche  allmählich 
und  unmerklich  in  die  Mahlbahn  übergehen;  es  sollen  spitze  Winkel  darin  vermieden 
werden,  weshalb  die  eine  steilere  Wand  nicht  vertical,  sondern  etwas  schräg  herzu- 
stellen ist.     Aus  diesen  Gründen  ist  die  in  Fig.  1044  angegebene  Querschnittsform 
die  empfehlenswertheste;  halbkreisförmige  oder  dreieckige  Furchen  sind  ftir  Hoch- 
müllerei immer  verwerflich. 

Die  Tiefe  der  Furchen  ist  ent- 
weder auf  der  ganzen  Furchenlänge 
gleich,  oder  nimmt  —  um  das  Einziehen 
zu  befördern  —  gegen  das  Auge  zu. 

Die  Hauschläge  kreuzen  sich  bei 


Fig.  1044. 


Breite  der  Furchen 
in  Millim. 


Tiefe  der  Furchen 


3 — 13  mm  allgemein 
6—10  mm  für  FlachmttUerei 
9—13  mm  fUr  Hochmüllerei. 


kleinere  Steine  .  .  .  25 — 35 
Steine  von  1,15 — 1,45  m  35 
grössere  Steine  .  .  bis  40 
zusammengelegten  Steinen ;  diejenigen  des  rechtsum  sich  drehenden  Läufers  sind  vom  Steinauge  nach  rechts, 
beim  linksumlaufenden  Oberstein  nach  links  gerichtet.  Die  scherenartige  Wirkung,  die  durch  das  Kreuzen 
der  Hauschläge  bei  der  Drehung  des  Steines  erzielt  wird,  erhöht  wesentlich  die  zerkleinernde  Wirksamkeit, 
während  die  ausstreifende  durch  die  vereinigte  Wirkung  der  in  den  Furchen  stattfindenden  Luftströmung, 
der  Gentrifugalkraft  und  auch  durch  die  scherende  Wirkung  der  Hauschläge  verursacht  wird. 

Man  verwendet  Hauschläge  von  gekrümmter  (Ereisschärfungen,  Felderschärfungen)  und  von  ge- 
rader Form  (geradlinige  Schärfungen  oder  Strahlenschärfungen),  und  beide  Arten  unterscheiden  sich  nach 
der  Art,  wie  sich  die  Kreuzungswinkel  (d.  h.  die  von  je  einer  Furche  des  Grundsteines  und  einer  des 
Läufers  eingeschlossenen  Winkel)  im  Verlaufe  der  Drehung  verhalten,  in:  1.  Schärfungen  mit  gegen  den 
Umfang  zunehmendem  Kreuzungswinkel  (alte  Kreisschärfe) ;  2.  Schärfungen  mit  stets  gleichbleiben- 
dem Kreuzungswinkel  (Wiebe's  Schärf ung  und  die  Schärfung  nach  der  logarithmischen  Spirale,  sowie  viele 
Felderschärfongen);  3.  Schärfungen  mit  gegen  den  Umfang  abnehmendem  Kreuzungswinkel  (neue  Kreis- 
schärfe, die  Evans'sche  und  alle  geradlinigen  Schärfangen). 

Der  Einfluss  der  Art  der  Schärfung  ist  nicht  in  dem  Maasse  wichtig,  als  dies  bisher  angenommen  wurde ; 
deshalb  beschränkt  man  sich  neuerdings  auf  die  einfacheren,  zu  denen  sich  die  Schablonen  leicht  herstellen  lassen. 

Beim  Aufsetzen  der  Schärfe  unterscheidet  man  das  radiale  Aufsetzen  von  der  sogen.  Felderschärfe. 
Bei  der  radialen  Schärfungsweise  befestigt  man  die  aus  Holz  gefertigte  Furchenschablone  in  der  richtigen 
Lage  drehbar  im  Mittelpunkt  des  Steines  auf  einer  ins  Steinauge  gepassten  Holzscheibe,  theilt  den  Stein- 
umfang in  soviel  Theile,  als  Remische  aufzutragen  sind  und  verzeichnet  diese  letzteren  von  den  Theilpunkten 
aus  mittelst  der  Schablone  und  rother  oder  blauer  Farbe.  Nach  dieser  Anordnung  haben  alle  Furchen 
denselben  Zug.  Bei  der  Felder-  oder  Viertels  schärf  ung  theilt  man  den  Stein  in  eine  gewisse  Anzahl 
von  Theilen,  die  Viertel,  und  reisst  dann  mittelst  der  geraden  Schablone  aus  diesen  Theilungspunkten 
die  Hauptschläge  vom  Umfange  bis  zum  Steinauge  auf. 

Für  Flachmüllerei  giebt  man  den  Steinen: 
von  1,00  m  (3     Fuss)  Durchmesser     8  Viertel  von  1,45  m  (4V2  Fuss)  Durchmesser  14  Viertel 

„     1,15    „  (3V2    «   j  n  10        ,  „     1,60    n   (5  „  )  „  16        „ 

n     1,30    „   (4        „   )  „  12        ,  „     1,90    „   (6  „   )  „  20        „ 

wobei  man  ausser  den  Hauptfurchen  noch  2  —  4  Nebenfurchen  anbringt.  Diese  letzteren  haben  entweder 
gleichen  Zug  mit  den  Hauptfurchen  oder  laufen  denjenigen,  vor  welchen  sie  liegen,  parallel  und  haben  als- 
dann grösseren  Zug  als  jene. 

1.  Alte  Kreisschärfe  (Fig.  1045).  Man  zeichnet  den  Umfang  des 
Steines  und  den  Augenkreis  auf,  nimmt  ^/s,  zuweilen  ''js  des  Steinhalbmessers  als 
Halbmesser  eines  um  denselben  Mittelpunkt  beschriebenen  Kreises  und  beschreibt 
mit  dem  gleichen  Halbmesser-  ^/s  oder  '^/s  von  einem  beliebigen,  auf  dem  Umfang 
dieses  Kreises  gelegenen  Mittelpunkte  einen  Kreisbogen  vom  Steinumfang  nach  dem 
Auge;  dieser  Bogen  stellt  die  alte  Kreisschärfe  vor,  wonach  die  Schablone  ge- 
formt werden  kann. 

Steine  von  1,42 — 1,58  m  Durchmesser  erhalten  108  solche  Furchen,  wo- 
von 54  vom  Umfang  zum  Steinauge,  54  dagegen  nur  bis  auf  '^/3  des  Steinhalb- 
messers  sich  erstrecken. 

2.  Bei  der  verbesserten  Kreisschärfe  ist  der  Halbmesser  für  den 
Mittelpunktskreis  0,6  und  derjenige  ftlr  die  Furchen  selbst  0,63  des  Steinhalb- 
messers,  Fig.  1046. 

3.  Nene  Kreisschärfe  (Fig.  1047).  Die  Krümmungshalbmesser  fUr  die  Furchen  sind  ziemlich 
verschieden,  oft  aber  stehen  die  Mittelpunkte  um  den  l'^/s fachen  oder  doppelten  Steindurchmesser  vom 
Steinmittelpunkte  ab;  die  Radien  sind  um  75  mm  grösser  als  die  Entfernung  vom  Mittelpunkte. 

Handb.  d.  MaMh.-Conitr.  IH.  39 


Fig.  1U4&. 
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Welcher  Art  die  sonst  noch  aufwendeten  ^krUmmten  Hanscbläge  sein  mögen,  immer  ist  die  von 
Wiebe  aufgestellte  Regel  za  beobachten:  Zwei  gekrümmte  Hauschlltge,  die  zusammen  arbeiten,  dürfen  sich 
nioht  in  zwei  Punkten  Bcbneiden. 

4.  Pelderacbttrfe  mit  Haupt-  und  Nebenfnrchen  von  gleichem  Zug  iPig.  104S). 


Flg.  1041.  Fig.  1047.  Fig.  101S. 

5.  Feldergch&rfung  mit  parallelen  Nebenfnrchen  (Fig.  1049).    um  den  Steinmittelpunkt 
wird  ein  Kreis  gezogen,  dessen  Halbmesser  gleich  >/«  des  Steinhalbmeasera  ist;  dieser  Kreis  wird  in  sovielc 
Theile  getbeilt,  als  der  Stein  Viertel  erhalten  soll.     Die  Verbindungslinie 
.    ri  JQ  zweier  dieser  Theilpunktc  giebt  entsprechend  verlängert  die  RUckenkante 

des  HauBcblages.  Da  die  Vorderkanten  die  Krenzungswinkel  bestimmen, 
30  ist  der  von  diesen  berührte  Kreis  der  eigentliche  Zngkreis,  sein  Halb- 
messer ViD  des  Stcinbalbmessers.  Die  Nebenfnrchen,  deren  Verzeichnung 
entweder  auf  der  Linie  C  J>  oder  £  F  yorgenommen  wird  (was  einen  ge- 
ringen Unterschied  in  deren  Lage  verarsacht),  stehen  mit  ihren  Enden  etwa 
-y  26  mm  (t  Zoll)  von  der  n&ehsten  Bauptforche  ab  und  werden  ihr  parallel 
abgeschi^gt 

Wahl  der  Sohirfong.  Ftlr  die  Hochmttllerei  verwendet  man  die 
geradlinige  Felderscbärfe  oder  die  neue  Kreisschärfe  mit  zu  den 
Haaptfurchen  parallen  Nebenfurchen. 

Für  das  Schroten  wähle  man  je  nach  Qualität  und  Durchmesser  des 
Steines  12 — 16  Viertel,  mit  2  Ncbenforcben  und  wenig  Sprengschlägen. 
"K-  '*"•  Ftlr  das  Auflösen  gebe  man  14—18  Viertel  mit  2—3  Nebenfnrchen 

und  mehr  Sprengschlägen. 
Ftir   das  Ausmahlen  sind  ebensoviel  Furchen  als  fllr  das  Auflösen  zu  geben,  mit  feinen  und  gut 
ausgeführten  Sprengschlägen. 

Fttr  Flachmflllerei  benutzt  man  gebogene  Schärfen  (neue  Kreisschärfe)  und  geradlinige 
Schärfen  mit  Nebenfurchen,  welche  gleichen  Zug  mit  den  Hauptfnrcben  haben,  aber  in  der  Entfernung 
von  ^jb — ^/&  des  Halbmessers  vom  Umfang  absetzen. 

Zahlreiche  und  gute  Sprengschläge  sind  Erforderniss. 

FUr  das  Kornmahlen  sind  gebogene  Schärfen,  namentlich  dieneneRreisschärfezn  empfehlen. 
Zum  Ansmahlen  der  Schalen  bediene  man  sich  der  alten  Kreisschärfe. 
Ftlr  die  Herstellung  von  Kleienmehl  eignet  sich  die  alte  und  neue  Ereisschärfe. 
Das  Nachschärfen  der  Steine   soll   nach  Beschaffenheit   der  Steine  und  des  Hahlgntes  miDdestens 
innerhalb  3 — 7  Tagen  einmal  geschehen;  die  Sprengschläge  sind  dabei  neu  bervustellen,  der  Zwischenkreis 
zu  glätten  und  sollen  dabei  die  Furchen  von  1   oder  2  Vierteln  nachgetieft  werden.     Es  ist  dies  wesentlich 
vortbeilhafter,   als  in  langen  Pansen  zu  schärfen  und  die  Furchen  des  ganzen  Steines  auf  einmal  zu  ver- 
tiefen, da  Steine  und  Froduct  im  ersten  Falle  gleichmässig  bleiben. 

Das  Sobäifen  der  Hnhlsteinfl.  Das  Schärfen  soll  in  den  ersten  14  Tagen  des  Gebrauches  der 
Steine  öfter  nnd  nachher  etwa  wöchentlich  einmal  geschehen,  wobei  grundsätzlich  nie  so  lange  gewartet 
werden  soll,  bis  man  die  vorherige  Schärfe  nicht  mehr  sieht.  Im  Gregentheil  ist  es  nothwendig,  dass  letztere 
noch  vorhanden  sei,  und  ebenfalls  gut,  immer  die  früheren  Striche  anfzuftischen  nnd  zwar  in  gerader  Linie 
wie  die  Strahlen  laufen. 

Die  Schärfe  soll  je  nach  der  Natur  der  Steine,  dem  Korn,  sowie  nach  den  verschiedenen  Arten 
des  Mahlens  enger  oder  weiter,  sowie  mehr  oder  weniger  tief  aufgetragen  werden. 

Vor  dem  Scharfmachen  ist  es  gat,  die  Steine  mit  warmem  Wasser  zu  waschen,  mit  einer  Bltrste 
zu  reinigen  und  mit  einem  Schwamm  abzutrocknen,  infolgedessen  der  Hammer  besser  anzieht  nnd  der  Stein 
weniger  abspringt. 

Von  den  angegebenen  Schärfemethoden  verwendet  man  meist  die  durch  Fig.  t049  veranschau- 
lichte geradlinige  Felderschärfe  mit  parallelen  Nebenfurchen.  Ftlr  eine  gute  Schärfe  sind  viele 
Hanpt-  und  wenig  Nebenfnrchen,  also  mägtichst  viele  Felder  Hauptbedingung,  und  trifft  man  demgemäas 
meist  Felder  mit  zwei  oder  drei  Nebenfurchen  an.  Ftlr  eine  gnte  Arbeit  der  Steine  ohne  Rücksicht  auf 
Beschaffenheit  der  Frucht  hat  sich  nach  Versuchen  von  R.  Ufer  in  Bautzen  die  Zahl  von  2  Nebenfurchen 
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Fig.  1050—1051. 


am  zweckmäsfiigsfcen  erwiesen.  Die  Hanptfurchen  erhalten  (nach  Ufer)  ohne  Aspiration  der  Steine  einen  Zug 
von  soviel  mal  3  cm  und  mit  Aspiration  soviel  mal  2,5  cm,  soviel  mal  40  cm  der  Durchmesser  des  Steines 
hetrttgt.  Zum  Auftragen  dieser  Schärfe  bedient  man  sich  zweier  Lineale,  welche  entweder  gleiche  oder 
ungleiche  Breite  besitzen,  sodass  eines  davon  stets  die  Breite  des  Hauschlages,  das  andere  die  Breite  des 
zwischen  zwei  Hauschiftgen  stehenden  Kammes  besitzt. 

Um  eine  gleichförmige  Vertheilung  des  Mahlgutes  auf  den 
Mahlflftchen  zu  erzielen,  sollen  die  geradlinigen  oder  gebogenen 
Schärfefurchen  dicht  am  Steinauge  unter  grossen,  gut  unterziehen- 
den Winkeln  das  Mahlgut  erfassen,  und  in  dem  Maasse  wie  die 
Steinflächen  nach  aussen  zunehmen,  sollen  die  Fortschiebungswinkel 
der  Furchen  nach  aussen  zu  in  einem  correcten  Verhältniss  ab- 
nehmen. Man  erreicht  dies  bei  der  in  Fig.  1050  dargestellten 
tangentialen  Strahlenschärfe,  welche  aus  langen  und  kurzen 
Furchen  besteht,  deren  Richtung  auf  einem  einzigen  für  alle  Fur- 
chen maassgebenden  Zug-  oder  Ausstrichkreis  a  basirt.  Das  Mahl- 
gut wird  von  den  langen,  bis  an  das  Steinauge  reichenden  Furchen 
unter  grossen,  das  Mahlgut  unter  die  Steine  raffenden  Winkeln  er- 
fasst  und  von  da  bis  zu  einem  in  gewissem  Grade  kleiner  werdenden  Vorschubwinkel  nach  aussen  abge- 
führt, sodass  die  Vorschubwinkel  der  Schärfefurchen  unter  sich  in  demselben  Verhältniss  von  innen  nach 
aussen  abnehmen,  wie  die  Steinflächen  im  umgekehrten  Verhältniss  von  innen  nach  aussen  zunehmen.  Auch 
die  kurzen  Schärfefurchen,  welche  etwa  in  der  Mitte  der  Mühlsteinebene  mit  in  Action  treten,  entsprechen 
ganz  den  Vorschubwinkelgrössen  an  diesen  Stellen.  Dass  sich  bei  dieser  Richtung  die  Mtthlsteinschärfe- 
furchen  unter  grossen  Vorschubwinkeln  am  Steinauge  erfassen,  ersieht  man  bei  G^  und  dass  dieselben  von 
innen  nach  aussen  in  gewissen  Graden  kleiner  werden,  ist  an  den  Winkeln  i k em  zu  ersehen. 

Der  Durchmesser  des  Zug-  oder  Ausstrichkreises  ist  je  nach  dem  Durchmesser  des  Mühlsteines  ver- 
schieden und  wird  zweckmässig  nach  folgender  Tabelle  angenommen: 

Steindurchmesser  (Milb'meter) 940,  1100,  1250,  1410,  1570. 

Durchmesser  des  Ausstrichkreises  (Millimeter)   .     .     130,     142,     156,     168,     180. 

Die  tangentiale  Strahlenschärfe  wird  zweckmässig  mit  einer  Schablone  von  Blech  aufgetragen,  wie 
solche  in  Fig.  1051  dargestellt  ist.  Man  theilt  den  äusseren  Steinumfang  z.  B.  in  12  gleiche  Theile  und 
markirt  diese  Theilpunkte  mit  Strichen,  welche  nach  dem  Mittelpunkte  gerichtet  sind.  Dann  legt  man  die 
Schablone  so  auf,  dass  irgend  ein  Theilstrich  durch  das  Loch  f  derselben  in  dessen  Mitte  sichtbar  wird, 
und  zeichnet  sich  sonach  die  mit  b,  c,  d  und  e  bezeichneten  4  Schärfefurchen  durch;  sind  diese  fertig 
aufgelegt  und  beiläufig  scharf  vorgehauen,  so  legt  man  sich  wiederum  die  Schablone  um  einen  der  12  Theil- 
striche  weiter  und  verfährt  dann  ebenso  u.  s.  w.  Die  Schablone  braucht  fUr  rechts-  oder  linksherumgehende 
Steine  nur  gewendet  zu  werden  und  passt  sonach  für  beide  Richtungen. 

Die  tangentiale  Strahlenschärfe  wird  von  G.  W.  Haase  in  Breslau  sehr  empfohlen;  jedoch 
ist  bei  der  Anwendung  zur  Bedingung  gemacht,  dass  Mahlgut-Abstreicher  angewendet  werden,  welche  die 
Anstauung  des  Mehles  zwischen  den  Mühlsteinen  und  der  äusseren  Wandung  verhindern. 

Französische  Steine  sind  oft  mit  Schärfefurchen  versehen,  die  nach  der  logarithmischen  Spirale 
von  15<>  gebildet  sind;  die  Furchen  überschneiden  sich  dabei  mit  Winkeln  von  2X15=s30<^  und  werden 
die  Gurven  auf  folgende  Weise  construirt. 

Man  schlägt  zunächst  einen  Kreis  mit  gleichem  Durchmesser  wie 
das  Steinloch  (Fig.  1052),  sodann  einen  zweiten  Kreis  von  dem  Durch- 
messer des  Steines  und  theilt  diesen  grossen  Kreis  in  4  gleiche  Theile. 
Einen  dieser  Quadranten  theilt  man  nun  in  18  gleiche  Theile  und  zieht 
dann  von  den  18  Theilpunkten  aus  die  Radien  nach  dem  Mittelpunkte 
des  Steines  zu  bis  zum  Umfange  des  Steinloches.  Dann  nimmt  man  einen 
dieser  Theile  4  ^2  mal  in  den  Zirkel  und  trägt  ihn  am  äusseren  Umfange 
des  Steinkreises  von  a  nach  b,  also  nach  links  ab  und  zieht  die  Linie  b  c 
nach  dem  Mittelpunkte  des  Steines.  Jetzt  nimmt  man  zunächst  das  Stück 
Kreisbogen  e  f  beim  Steinloch  in  den  Zirkel  und  trägt  es  auf  c  b  von  f 
nach  g  ab  und  zieht  den  Kreisbogen  von  g  nach  h  bis  an  das  erste 
Achtzehntel  des  Quadranten,  nimmt  dann  g  1  in  den  Zirkel,  trägt  dieses 
Stück  von  g  nach  %  ab  und  schlägt  den  Bogen  ik  bis  an  das  zweite  Achtzehntel  des  Quadranten;  sodann 
nimmt  man  i  2  in  den  Zirkel,  trägt  dies  von  i  nach  /  ab  und  zieht  den  Bogen  /  m  bis  zum  dritten  Acht- 
zehntel des  Quadranten.  Zuletzt  nimmt  man  /  bis  3  in  den  Zirkel,  trägt  dieses  Bogenstück  von  /  nach;? 
ab  und  zieht  den  Bogen  p  r  bis  in  das  vierte  Achtzehntel ,  femer  das  Bogenstück  p  4  bis  über  den  Stein 
hinaus.  Die  erhaltenen  Punkte  ^,  A,  kj  m,  r  u.  s.  w.  sind  Punkte,  die  in  einer  logarithmischen  Spirale  von 
\h^  liegen  und  welche  nun  aus  freier  Hand  zu  der  gewünschten  Spirallinie  ^,  /»,  Ar,  m,  r  n.  s.  w.  ergänzt  werden. 
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Um  die  Schärfe  aufzutragen  ^  fertigt  man  sich  nach  der  erhaltenen  Biegung  eine  hölzerne  Zunge 
(Fig.  1053)  und  giebt  dieser  die  Breite,  welche  die  Schärfefurche  überhaupt  erhalten  soll.  Dann  schneidet 
man  sich  ein  rundes  Bretchen  von  der  Grösse  des  Steinauges  und  blattet  die  Zunge  so  in  das  Bretehen 
eiu;  dass  ihre  Richtung  genau  die  Austragung  der  Spirallinie  trifft. 

Will  man  auf  schon  in  Gebrauch  befindlichen  Mflhlsteinen  die  Richtung  der  Schärfefurchen  ändern, 
so  mahle  man  zunächst  die  alte  Richtung  der  sog.  Kühl-  oder  Luftfurchen  ziemlich  gut  herunter,  was  am 
besten  dadurch  geschieht,  dass  man  diese  Gattung  Furchen  gar  nicht  mehr  schärft,  sondern  ganz  liegen 
lässt  und  eine  Zeit  lang  nur  die  Sprengfurchen  auf  den  Balken  zwischen  den  Hauptfurchen  erneuert.  Ist 
die  alte  Schärfe  auf  diesem  Wege  gut  heruntergemahlen,  so  lege  man  die  neue  auf. 

Die  einmal  als  gut  anerkannte  Schärfe  der  Mahlung  soll  immer  gleich  bleiben,  d.  h.  wenn  die  Furchen 
infolge  der  Arbeitszeit  der  Steine  vor  dem  Oeffnen  schmaler  werden,  soll  die  Breite  der  Mahlfläohe  auch  ver- 
ringert und,  wenn  die  Furchen  wieder  breiter  gemacht  sind,  die  Mahlfläche  im  Verhältniss  vergrössert  werden. 

Um  den  wichtigen  Uebelständen,  welche  durch  die  zu  grossen  Löcher  mancher  Steine  und  die  da- 
durch stattfindende  gegenseitige  grosse  Abnutzung  eintreten,  zu  begegnen,  verwendet  man  folgenden  Kitt: 
3  kg  Alaun,  IV2  kg  gestossenen  Mühlstein,  ^2  kg  Soda,  1/2  kg  gepulverten  Schwefel  und  V4  kg  Harz. 
Man  lasse  den  Alaun  mit  der  Soda  in  einem  gusseisernen  Tiegel  schmelzen,  den  man  vorher  mit  ein  wenig 
Talg  schmiert  und  auf  ein  Kohlenfeuer  setzt;  wenn  nun  der  Alaun  und  die  Soda  flüssig  geworden  sind, 
schüttet  man  den  gestossenen  Stein  hinein,  sowie  auch  den  Schwefel  und  das  Harz,  welche  letzteren  beiden 
Stoffe  einzeln  und  gleichzeitig  in  irdenen  Tiegeln  flüssig  zu  machen  sind.  Wenn  alle  diese  Bestandtheile 
geschmolzen  und  in  einem  Tiegel  zusammengegossen  sind,  rührt  man  sie  durcheinander  und  giesst  sie  in  die 
Furchen,  Höhlungen  u.  s.  w.  der  Mühlsteine,  indem  man  Sorge  trägt,  dass  die  zu  verkittenden  Theile  vor- 
erst wohl  gereinigt  werden.  Das  Reinigen  geschieht  mittelst  Bürsten  und  Blasebalges,  nachherigen  Aus- 
waschens  und  guten  Abtrocknens  mit  einem  Schwämme.  Alles  dieses  soll  vorher  geschehen  und  dann  der 
Mühlstein  mit  leeren  Säcken  u.  s.  w.  zugedeckt  werden. 

Zu  bemerken  bleibt  noch,  dass  das  Schmelzen  der  diversen  bezeichneten  Ingredienzen  langsam, 
d.  h.  mit  kleinem  Feuer  vor  sich  gehen  soll  und  dass  die  Composition  oder  Mischung  beim  Eingiessen  eine 
dicke  Flüssigkeit  bilden  muss.  Die  zu  verkittenden  Mühlsteine  sollen  beim  Ausfüllen  nicht  kalt,  sondern 
etwas  angewärmt  sein. 

Einfacher  ist  es,  antimoniales  Blei  anzuwenden,  welches  sehr  hart  und  ganz  besonders  für  diesen 
Zweck  geeignet  ist.  Die  grossen  Löcher  sind  unten  ein  wenig  auszuhöhlen  und  gut  zu  reinigen.  Dann 
schmilzt  man  das  Blei  in  einem  eisernen  Giesslöffel  auf  Kohlenfeuer  in  der  Nähe  der  Steine  und  giesst 
dasselbe  in  die  Löcher,  aber  nur  bis  auf  gleiche  Höhe  der  Steinoberfläche,  sodass  es  nicht  nöthig  ist,  durch 
Daraufechlagen  wieder  etwas  davon  zu  entfernen. 

Sollte  es  nothwendig  sein,  ein  Stück  an  einem  Steine  zu  ersetzen  oder  grosse  Reparaturen  vorzu- 
nehmen, so  soll  man  sich  guten,  etwas  groben  Gipses  bedienen,  welcher,  in  lauem  Wasser  aufgelöst,  mit 
etwas  flüssigem  Leim  und  ca.  V^  Eisenfeilspänen  vermengt  wird. 

Das  Schärfen  der  Steine,  ganz  besonders  aber  das  Aufsetzen  der  Sprengschläge  ist  eine  äusserst 
zeitraubende  und  mühsame  Arbeit.  Ausserdem  ist  das  Schärfen  der  Steine  nicht  nur  durch  den  Arbeits- 
lohn und  die  Werkzeugkosten,  sondern  auch  durch  die  für  den  Mahlgang  verlorene  Arbeitszeit  eine  sehr 
kostspielige  Sache. 

Aus  diesen  Gründen  war  man  in  Fachkreisen  schon  lange  bemüht  eine  Maschine  zu  construiren, 
welche  diese  Arbeit  erleichtern  und  verkürzen  sollte.  Während  die  älteren  Maschinen  in  Nachahmung  der 
Handarbeit  als  arbeitendes  Werkzeug  Picken  hatten,  wird  bei  den  neueren  Gonstructionen  zu  diesem  Zwecke 
ein  sehr  schnell  rotirender  Diamant  angewendet. 

Bekannte  Steinschärfmaschinen  der  letzteren  Gattung  sind  die  von  Golay,  Puhlmann,  Millot, 
Adler  &  Rivenc,  Fossey  u.  a.  In  Fig.  1054 — 1064  ist  eine  Maschine  von  Millot  zur  Darstellung  gebracht, 
welche  in  sehr  vielen  Mühlen  Verbreitung  gefunden  hat  und  welche  auch  den  Typus  dieser  Maschinen 
characterisirt. 

Von  der  Transmission  erhält  die  verticale  Welle  b  die  rotirende  Bewegung,  welche  durch  die 
Schnur  /  von  der  Schnurrolle  M  auf  die  das  Diamantscheibchen  tragende  Welle  d  übermittelt  wird.  Hierbei 
ist  zu  bemerken,  dass  die  Spannrolle  m  nicht  im  Arme  a  gelagert  ist,  sondern  auf  dem  kleinen  Hebel, 
welcher  durch  das  Gewicht  p  nach  vorn  gezogen  wird  und  so  die  Schnur  spannt.  Der  Arm  a  dient  als 
Träger  und  Führung  des  kleinen  Hebels. 

Die  Längenbewegung  des  Schlittens,  welcher  die  Schneidwelle  J  trägt,  wird  durch  eine  an  der 
Welle  b  sitzende  Schraube,  die  das  Rad  0  und  hierdurch  die  Scheibe  (>,  den  schwingenden  Arm  Qi  und 
durch  diesen  die  Zugstange  q  bewegt,  selbstthätig  erzielt. 

Nach  jedem  Schnitte  stösst  der  Zapfen  0  (fest  an  Q)  an  den  Arm  Ry  hierdurch  wird^  wie  aus 
Fig.  1054  ersichtlich  ist,  die  Schiebklaue  r,  das  Schiebrad  ri  und  hierdurch  eine  Schraube  bewegt,  welche 
in  das  feste  Mutterad  ^1  eingreift.  Diese  Schraube  zieht  den  ganzen  Apparat  mit  sich,  derselbe  ist  sonach 
um  einen  äusserst  kleinen  Winkel  gegen  seine  frühere  Lage  verstellt. 
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Der  die  Welle  J  tragende  kleine  Rahmen  J^  kann  durch  Stellachr&nben  nach  Bedarf  gestellt 
werden,  sodass  der  Diamant  entweder  mehr  oder  weniger  zum  Angriff  gebracht  werden  kann.  Die  Gnt- 
femung  der  einzelnen  SprengschlKge  roneiuinder  kann  durch  entsprechende  Einstellung  der  Theile  rri 
endlieh  die  Breite  der 
Hahlhahn  oder  der  Hab 
des  Schlittene  durch  Ver- 
stellnng  des  den  Arm  Ay 
bewegenden  Mitnehmers 
in  A  erzielt  werden. 

Nach  Angaben 
von  Millot  erfordert  das 
Schkrfen  eines  Steines 
ca.  1  Stunde,  wobei  sich 
die  ganze  Maschine 
selbstthätig  um  den 
rShrenfSrmigen  Sockel 
dreht,  die  Fflsse  gleiten 
dabei  aber  den  Stein. 

Die  Fig.  1058 
bis  1064  zeigen  einige 
Details  der  Haschine. 
Fig.  1062  Ut  der  Rah- 
men, in  welchem  die  den 
Diamant  tragende  Welle 
gelagert  ist  Fig.  105S 
und  1060  zeigen  dieBe- 
feetigung  des  Diamanten. 
Die  Diamanttragwelle, 
welche  12000  Touren  in 
in  der  Minute  macht,  ist 
derart  gelagert,  dass  ihre 
Spitzen  vor  Staab  toH- 
kommen  geschützt  sind 
und  beständig  in  Oei 
lanfen. 

Von  der  Golay'- 
schen  Maschine  unter- 
scheidet sich  die  ron 
HiUot  hauptsächlich  da- 
durch, dass  die  Spreng- 
schläge nicht  wie  bei  der 
eisteren  parallel  zu  den 
Furchen  gezogen  wer- 
den, sondern,  sämmtlich 
einen  Zugkreis  tangi- 
rend,  Toneinander  gegen 
den  Umfang  dirergiren. 


2.  Constraeüoii  der  Mahlgänge. 


Der  rotirende  Stein  heisst  Läufer;  derselbe  wird  mit  dem  Mühleisen,  der  rerticalen  Antriebs- 
welle, durch  die  Haue  (Obereisen,  Haube  oder  Rhino)  in  der  Weise  verbunden,  dass  der  Stein  die 
Drehungen  der  Welle  mitmachen  muss  und  mit  derselben  gehoben  nnd  gesenkt  werden  kann.  Man  unter- 
scheidet feste  und  bewegliche  Hauen. 

Unter  festen  Hanen  versteht  man  solche,  die  im  Lauferstein  befestigt  und  mit  dem  Mühleisen 
in  starre  Verbindung  gebracht  sind.  Der  Eopf  des  Mtlhleisens  ist,  soweit  er  in  die  Haue  greift,  entweder 
viereckig  oder  rund,  in  letzterem  Falle  ist  er  durch  Nnthe  und  Federkeil  mit  der  Haue  verbunden.  Bei 
festen  Hanen  ist  sehr  darauf  zu  achten ,  dass  dieselben  parallel  zur  Mahlbahn  liegen  nnd  dass  das  MUhl- 
eisen  genan  senkrecht  steht,  weil  sonst  die  Steine  sich  auch  schief  stellen  und  alsdann  ungleichartig  wirken 
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nnd  ungleich  abnntzen.     Fig.  1065 — 1066  zeift  eine  feste  Haae.     Die  Hanen  haben  je  nach  der  Grösse 
des  Läufers  2,  3  oder  auch  4  Arme. 

Die  beweglichen  Hanen  bestehen  ans  zwei  Theilen,  einem  in  dem  Läuferstein  be- 
festigten BUgel  nnd  einem  sogenannten  Treiber,  welch  letzterer  auf  der  Hflhlspindel 
sitzt  und  die  Bewegung  dem  Bügel  nnd  aomit  auch  dem  Laufer  übermittelt.  Der  LXufer 
soll  sich  nnr  dnrch  sein  eigenes  Gewicht  und  seine  gletchvertheilte  Schwungmasse  in  der 
horizontalen  Lage  halten  ond  kann  sonst  zqt  Mllhlspindel  verschiedene  Lagen  annehmen. 
Da  der  Stein  hier  also  vOllig  frei  schweben  muss,  so  ist  es  unbedingt  nothwendig,  den- 
selben vorher  genan  ausznbalanciren. 

Der  AufhXngepankt  oder  UnterstUtzungspnnkt  moss  in  der  geometri* 
sehen  Axe  und  stets  Über  dem  Schwerpunkte  des  Steines  liegen.  Wegen  der  Ungleich- 
heit der  zusammengesetzten  Mühlsteine,  die  nnr  zum  Theil  aus  den  schweren  Steinen,  im 
Übrigen  aus  dem  leichteren  Cement  oder  Gips  bestehen,  liegt  deren  Schwerpunkt  im  ersten 
Drittel  der  Hübe,  von  nnten  gerechnet  Der  Aufh&ngepunkt  soll  nicht  zn  hoch  aber  dem 
Angriff  des  Treibers  liegen;  anderseits  aber  soll  der  Treiber  so  tief  als  möglich,  d.h. 
nahe  an  der  Hahldäche  angreifen,  damit  das  Schleudern  des  Steines  gering  bleibt.  Nachstehend  sollen 
einige  der  beroerkenewerthesten  Constmctionen  von  Hauen  beschrieben  werden. 

Eine   Bflgelhaue   ist  in  Fig.  1067  —  1068   dargestellt.     Es  ist  t  der 

_^^^^^i_  Bögel,  welcher  mit  dem  Läufer  fest  verbunden  ist.     In  dem  Bügel  ist,  wie 

;~"^^^^H^^^^M  die  Abbildung  zeigt,   eine  Stahlpfanne  eingesetzt,   mitt«lBt  welcher  der  Btlgel 

S  ^^^[■w^r^B  auf  dem  halb  kugelförmigen  Kopfe  des  Mflhleiaena  rv  halancirt.    Auf  dem  Hdhl- 

;.^H     VJiV^     Vi        eisen  befindet  sich  der  Treiber  k,  welcher  durch  Nuthe  und  Federkeil  mit 

*        demselben  verbanden  ist.    Dnrch  die  seitlich  um  den  Btlgel  greifenden  Klanen 

wird  die  Bewegung  diesem  and  somit  dem  Läufer  übermittelt. 

Ein  Nachtheil  der  Bttgelhaaen  ist  der,  dass,  da  der  Aufhängepnnkt  des 
Steines  bei  denselben  über  der  Angriffsfläche  des  Treibers  liegt,  falls  die  An- 
griffsflächen des  Treibers,  also  die  inneren  Gabelwände  /'/' nicht  gleichseitig 
auf  den  BUgel  wirken,  vielmehr  nur  die  eine  Angriffsfläche  factisch  anliegt,  ein 
Schiefstellen  des  Steines  hei  der  Umdrehung  stattfinden  wird.  Wenn  der  Auf- 
hänge- oder  Balancirpankt  in  der  Angriffsebene  des  Treiberg  liegt,  wie 
dies  bei  den  Kngelhanen  der  Fall  ist,  so  kann  dieser  Uebelstand  nicht  vor- 
fig.  loM-iotg.  kommen,  oder  findet  wenigstens  nnr  in  sehr  geringem  Maasse  statt. 

Fig.  1069 — 1073  zeigt  eine  Conatruction  der  Kngelhane.  In  dem  Länfersteine  sind  2  Guss- 
stttcke  g  eingesetzt,  welche  einen  halbrund  gewölbten  Kopf  haben ,  in  welchen  die  beiden  Zapfen  i  i,  des 
Bügels  b  eingreifen.  Der  Bügel  ist  mit  zwei  ebenfalls  oben  gewölbten  Höhlungen  versehen,  in  welche 
wieder  die  Zapfen  m  m,  des  Treibers  n  eingreifen.  Letztere  Zapfen  tragen  also  den  Bügel ,  während  die 
Btigelzapfen  wiederum  den  Stein  tragen.  Der  Stein  kann  somit  nicht  nur  um  die  Axe  ti'i,  sondern  auch 
um  die  Axe  m  mi  schwingen.     Der  Treiber  n  ist  in  der  gewöhnlichen  Weise  mit  dem  konischen  Kopfe  a\ 

des  Muhleisens  durch  Nuthe  und  Feder  in  Ver- 
bindung gebracht.  Ein  Nachtheil  der  Rugelhanen 
ist  in  der  grossen  Reibung  zn  suchen,  welche  die 
Zapfen  des  Kompassgelenkes  anszuhalten 
haben  nnd  wodurch  dasBalaneiren  theilweise  wieder 
gehemmt  wird. 


•  -1 62-  {^^46  2-  ^0  * 


Die  Haue  von  Fairbairn  ist  in  ihrer  Anordnung  in  Fig.  1074 — 1076  zur  Darstellung  gebracht. 
Bei  dieser  Gompaashane  werden  2  Pfannen  in  den  Läuferstein  festgekeilt.  Die  Zapfen  ddi  der  Haube  h 
greifen  in  die  Pfannen  ein  und  schwingen  in  derselben.  In  der  Haue  befinden  sich  noch  2  HOhlnngen  e, 
in  welche  die  beiden  Zapfen  ee^  der  am  oberen  Ende  versttrkten  Hfihlspindel  a  eingreifen. 

Eine  besonders  in  Frankreich  vielfach  zur  Anwendung  gelangende   und  dort  als  die  vorzüglichste 
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betrftchtete  Constractioii  ist  die  Call  ansehe  Haue.  Die  eigentliche  Haue  ist  ein  prismatischer  Träger,  der 
an  beiden  Enden  mittelst  Keilen  und  Hakenschranben  im  Läufersteine  befestigt  ist.  Die  Arme  der  Haue,  die 
unten  Stahlkugeln  tragen,  greifen  mit  letzteren  in  die  Kugelgelenke  des  Treibers  ein.  Letzterer  sitzt  fest  auf 
dem  Mtthleisen  und  vermittelt  das  Mitnehmen.  Ein  Hauptvorzug  dieser  Construction  ist  der,  dass  der  Auf- 
hängepunkt über  dem  Steinschwerpunkte  und  nur  in  geringer  Höhe  über  dem  Angriffspunkte  des  Treibers  liegt. 

Zu  erwähnen  ist  hier  noch  die  Balancirhaue  von  W.  R.  Dell  &  Sohn  in  Marklane,  London, 
bei  welcher  in  der  Haue  des  Obersteines  und  auf  dem  oberen  Ende  der  Mühlspindel  2  Lager  aus  Kanonen- 
metall eingelassen  sind,  zwischen  welchen  sich  eine  Kugel  aus  Stahl  befindet. 

Stellt  sich  der  im  Ruhezustande  horizontale  Stein  bei  der  Drehung  schief  ein,  so  muss  man  diesen 
Uebelstand  ausgleichen,  indem  man  bei  um  i — 3  mm  gehobener  Stellung  beobachtet^  auf  welche  Seite  er 
sich  neigt,  an  welcher  Seite  die  Mahlfläche  dem  Bodenstein  am  nächsten  kommt  Diese  Beobachtung  ge- 
schieht derart,  dass  man  von  der  einen  Seite  durch  den  Spalt  sieht,  während  an  der  Gegenseite  ein  Licht 
vor  diesen  gehalten  wird.  An  dieser  Stelle  bringt  man  am  unteren  Rande  eine  Schwungmasse  an  und  im 
entgegengesetzten  Punkte  des  oberen  Randes  die  gleiche  Masse  und  vermehrt  resp.  vermindert  dieselbe, 
oder  nähert  oder  entfernt  sie  entweder  gegen  die  Mittelebene  des  Steines  oder  gegen  die  Steinaxe,  bis  die 
Ausgleichung  erreicht  ist.  Statt  dieser  nachträglich  anzubringenden  Gewichte  ist  es  rathsam,  sogleich  bei 
der  Zusammensetzung  des  Steines  an  dessen  Umfang  drei  um  je  120<^  voneinander  abstehende  vertical  ver- 
stellbare Massen  einzusetzen.  Für  gut  zusammengesetzte  Steine  genügt  die  Verticalverstellung  von  Ge- 
wichten, die  in  den  Steinen  in  Kästen  beweglich  sind,  und  die  Einbringung  von  Bleieinsätzen  in  andere 
hierzu  vorbereitete  Löcher.  Die  Construction  von  W.  Lüders  zeigt  vier  in  die  Gipsdecke  des  Steines  ein- 
gelassene Kästen,  in  welchen  eine  das  Laufgewicht  tragende  Stange  horizontal  und  vertical  verstellbar  und 
jenes  veiünderliche  Gewicht  verschiebbar  ist 

Die  Verwendung  beweglicher  Hauen  gewährt  den  grossen  Vortheil,  den  Stein  leicht  von  der 
Mühlspindel  abheben  zu  können,  während  die  festen  Hauen,  wenn  sie  sich  auf  dem  Ende  des  Mtthleisens 
festgesetzt  haben,  der  Abhebung  bedeutende  Schwierigkeiten  entgegensetzen. 

Man  findet  noch  häufig  die  alten  festen  Hauen  bei  Spitzgängen  und  Graupengängen,  weil  hier  be- 
sonders beim  Schwanken  des  Läufers  ein  Zerstossen  der  Körner  stattfinden  würde. 

Beim  Einsetzen  der  festen  Haue  ist  darauf  zu  achten,  dass  das  Mühleisen  zur  Mahlfläche 
genau  senkrecht  steht  und  dass  die  Mitte  des  Steins  mit  der  Mittellinie  des  Mühleisens  zusammenfällt.  Zum 
Einsetzen  der  Haue  in  den  Läufer  bedient  man  sich  des  Hängezirkels. 

Um  die  Vertiefung  für  die  Haue  in  den  Stein  zu  bringen,  legt  man  diesen  mit 
der  Mahlbahn  nach  oben,  reisst  die  Form  der  Haue  auf  und  arbeitet  mit  der  Picke 
dieselbe  in  der  Weise  aus,  dass  zwischen  Haue  und  Steinwandung  nach  allen  Seiten 
hin  ein  Zwischenraum  von  etwa  13  nun  bleibt.  Nachdem  man  jetzt  das  Mühleisen  mit 
der  Haue  eingelegt  hat,  bringt  man  mittelst  des  Hängezirkels,  in  der  Weise  wie 
Fig.  1077  dies  zeigt,  und  mit  Hilfe  kleiner  Holzkeile  die  Haue  in  die  richtige  Lage 
(centrirt  dieselbe) ;  wenn  dies  geschehen,  werden  die  Holzkeile  entfernt,  die  Seiten  nach 
dem  Steinloch  zu  mit  Fensterkitt  verschmiert,  um  kein  Blei  in  das  Steinloch  rinnen  zu 
lassen  und  die  Zwischenräume  von  Haue  und  Stein  mit  Blei  ausgegossen. 

Das  Einsetzen  der  Balancirhauen  wird  im  wesentlichen  auf  zwei  ver- 
schiedene Arten  bewirkt,  indem  man  den  Stein  entweder  nach  seinem  Schwerpunkt  oder 
nach  seinem  Mittelpunkte  ausrichtet.  Wenn  die  Masse  des  Steines  eine  durchaus  gleichmässige  wäre,  würde 
der  Schwerpunkt  auch  genau  in  der  Mitte  des  Steins  liegen,  dies  ist  aber  gewöhnlich  nicht  der  Fall;  es 
wird  daher  das  Mühleisen  nicht  durch  die  Mitte  des  Steines  gehen  und  dieser  somit  excentrisch  laufen, 
d«  h.  er  wird  beim  Gange  an  einer  Seite  ausschlagen.  Der  Lavier  wird  aber,  wenn  er  auch  im  Ruhezu- 
stand horizontal  liegt,  dennoch  schief  zur  Mahlfläche  des  festen  Steines  laufen  und  erfordert  daher  eine  noch- 
malige zweite  Ausbalancirung.  Aus  diesen  und  anderen  Gründen  wird  daher  ein  Einsetzen  nach  der  Stein- 
mitte vorzuziehen  sein. 

Die  Auflagefläche  der  Haue  muss  parallel  der  Mahlfläche  ausgearbeitet  werden,  worauf  diese  mittelst 
Stangenzirkels  in  die  Steinmitte  gebracht  wird.  Die  Löcher  werden  gewöhnlich  82 — 85  mm  (3V4  Zoll)  tief 
ausgearbeitet  und  rechnet  man  bei  geradem  Triebe  und  gerader  Haue  26  mm  (1  Zoll)  auf  die  Dicke  der 
Hauflttgel;  18  mm  (^ji  Zoll)  als  Spielraum  zwischen  Haue  und  Treiber;  26  mm  (1  Zoll)  auf  die  Dicke  des 
Treibers,  13  mm  (V2  Zoll)  auf  das  Abmahlen  des  Läufersteines  vom  Treiber  abwärts. 

Die  Befolgung  nachstehender  Regeln  ist  für  Anordnung  eines  tadellosen  Mahlganges  anzurathen: 

Der  Stein  soll,  wenn  möglich,  in  allen  seinen  Theilen  gleiches  specifisches  Gewicht  erhalten;  die  Mahl- 
flächen sind  winkelrecht  zu  ebenen,  die  Vertiefungen  genau  auszuarbeiten,  sodass  die  Haue  horizontal  liege 
und  wohl  centrirt  sei.  Der  auf  der  Mühlspindel  aufgesetzte  Treiber  muss  winkelrecht  stehen.  Der  Boden- 
stein ist  genau  horizontal  zu  legen  und  zu  centriren  und  der  Läufer  durch  Gewichte  zu  justiren,  sodass  er 
sowohl  in  Ruhe,  als  in  bewegtem  Zustande  dem  Bodenstein  parallel  ist 

Die  Mühlsteinbüchse  (Buchs,  Steinbttchse)  ist  das  in  dem  Bodenstein  befestigte  Halslager, 


Fig.  1077. 
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Teiches  die'Mühlapindel,  die  unten  in  der  Pfanne  gelagert  ist,  an  ihrem  oberen  Theile  führt.  Die  BQobse 
mns8  derartig  constrairt  sein,  dass  sie  Tollkommen  mehldicht  abschÜesst  und  ohne  Anwendung  einer  Schmier 
mittelznführnng  ein  Heieslanfen  der  MUhlspindel  verbindert,  ansserdem  mnsa  dieselbe  nachetellbar  »ein,  dami 
man  ein  Änalanfen  derselben  nnschildlich  machen  kann. 

,  Die  gebränchlichste  Form  der  MuhlsteiobtlcbBen  seigen  Fig.  lOto 

bis  1079;  dieselbe  ist,  wie  alle  neueren  Btlchsen,  aus  Metall  mit  durch 
Schrauben  verstellbaren  Keilen  gefertigt.  Das  MUbleisen  a  wird  von 
den  3  Balken  b  geftlhrt,  welch  letztere  durch  die  Keile  c  gegen  das 
MUbleisen  gepreast  werden  können.  Man  braucht  su  diesem  Zweck 
nur  die  Keile  c  durch  die  Schrauben  e  anzuziehen,  was  sowohl  von 
oben  wie  von  unten  erfolgen  kann.  Die  Balken  und  Keile  werden  in 
entsprechende  Hohlr&nme  dea  Pnascylinders  eingelegt  nnd  der  letztere 
oben  nnd  unten  durch  die  anzuschraubenden  Druckplatten  C  und  D  ver- 
schlossen. Die  in  dem  Fusscylinder  vorhandenen  'i  HohlrKnme  f  dienen 
'■  zur  Aufnahme  des  Schmiermateriales,  welches  meistens  aus  Hanfiöpfen 

mit  Talg   oder  Graphit  besteht.     Der  Schutzdeckel  g  verhindert  das 
Hineinfallen  des  Mahigntes  in  die  BUchse. 

Durch  ungleiches  Anziehen  der  Backen  kann  man  eine  geringe 
Verstellung  der  MUhlspindel,  zum  Zweck  der  genauen  Verticalstellung 
derselben,  bewirken. 

Eine  etwas  andere  Construction  einer  Steinbtichse  zeigeo  Fig. 
1069 — 1073.     Es  ist  hier  der  sechseckige  Gusskörper  /  dnrcb  Holz- 
j  keile  e  in  dem  Bodengtein   befisatigt.     Das  Mtlhleisen  a  wird  durch 

Fic.  iu7«-i<n>.  3  Holzbacken   c,   welche   durch  Keile  ä  und  Schrauben   di  nachzu- 

stellen sind,  geführt. 
Das  Mtlhleisen,  die  verticale  Welle,  welche  die  Rotation  des  Läufersteines  bewirkt,  hat  entweder 
durchweg  cylindriscbe  Form  oder  ist  nnr  an  den  Stellen  cylindrisch,  wo  Riemenscheiben  oder  RXder  auf- 
sitzen oder  wo  es  gelagert  wird.  Der  Kopf  des  Mtthleisens  ist  konisch,  entweder  viereckig  oder  rund;  in 
letzterem  Falle  ist  derselbe  mit  einem  Federkeil  veraeben,  welcher  in  die  entsprechende  Nuthe  der  Haue 
eingreift.  Der  Fusa  des  MUhleisens  wird,  da  dieses  gewöhnlich  von  Schmiedeeisen,  mitunter  auch  von  Guss- 
eiaeu  angefertigt  wird,  von  einem  etfthlemen  und  gehärteten  Spurzapfen  gebildet,  der  entweder  cylindrische 
oder  besser  konische  Form  hat.  Der  eine  Konns  ist  in  das  MUhleisen  eingesetzt,  während  der  andere  unten 
auf  einer  Spurpfanne,  in  welche  man  gewöhnlich  gehärtete,  stählerne  Spurplatten  einlegt,  läuft.  Die 
Spurpfanne  muss  verstellbar  sein,  damit  man  durch  ein  Verstellen  derselben  die  Verticalstellnng  des 
MUhleisens  regulirea  kann.  Bei  sehr  langen  Mtlhleisen  muss  zwischen  Spur  und  Bflcbse  noch  eine  zweite 
Lagerung  angeordnet  werden. 

r BOQ » — 3DD-  -h  Dl«  Lagerung  desBodensteines  soll  in  der  Weise 

erfolgen,  dass  dessen  Mahlfläche  horizontal  nnd  centriscb  zur 
MUhlspindel  liegt. 

Die  erste  Bedingung  erreicht  man  durch  Anbringung  von 
3  Schrauben  {d  in  Fig.  1084 — 1086),  welche  entweder  direct 
auf  den  Stein  oder  auf  einen  modrigen  gusaeisenien  Kasten, 
in  welchen  der  Stein  vergipst  ist,  wirken. 

Um   den  Länferstein   zum  Bodenstein  hoher   oder  tiefer 

stellen   zu   können,   bedarf  es  einer  besonderen  Vorrichtung, 

,  mittelst  welcher  man  auf  die  Spurpfanne  nnd  durch  diese  auf 

Hflbleisen  nnd  Stein  wirken  kann.    Man  nennt  diese  Yorrioh- 

tung,  welche  in  sehr  verschiedenen  Constrnctionen  ausgeführt 

wird,  die  Steinstellung  oder  Aufhelfrorrichtnng.    Im 

;  wesentlichen  unterscheidet  man  zwei  verschiedene  Steinstellnn- 

[-  gen,  welche  nachstehend  beschrieben  werden  sollen. 

j  Fig.  1080—1081  zeigt  die  Steinstellung,  welche  bei 

r  deu  in  den  Fig.  1087—1088   nnd   1069—1090  gezeichneten 

''  Mahlungen  zur  Anwendung  gebracht  ist.     Wie  ans  der  Ab- 

i  bildung   ersichtlich,   ist  der  Hebel  a  durch  die  Schraube  b 

Fig.  luw-toBi.  verstellbar.   Anf  dem  an  dem  Hebel  a  befindlichen  Ansatz  di 

ruht  die  Spnrpfanne;   dreht  man  nun  die  Schranhe  ö  in  die  Mutter  e  hinein,   so  heben  sich  infolgedessen 

Spurpfanne  nnd  Mtlhleisen,  während  sich  dieselben  im  umgekehrten  Falle,  d.  h.  wenn  man  die  Schraube  b 

aus  der  Mutter  e  herausdreht,  senken.    Diese  SteinsteUnng  hat  den  Nachtheil,  dass  dnrch  die  Kreisbewegung, 

welche  der  Hebel  a  macht,  eine  seitliehe  Versohiebnng  des  Hohleisens  eintritt. 


Bei  der  in  Fi^.  1082 — 1083  dargeateilten  Steinstetlang  (siehe  auch  Fig.  1084—1086)  ist  dieser 
Uebelstand  dadurch  vermieden,  ä&ae  eine  Schraube  direct  auf  die  Spurpfanne  wirkt.    Die  Schraube  a  trägt 


/Mp'fA.] 


Fm.  1  US) -10811. 
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an  ihrem  oberen  Ende  eine  Art  Topf,  ic  welchem  die  Spurpfanne  b,  durch  die  4  Schrauben  s  verstellbar, 
eingesetzt  ist.     Der  Spurzapfen  c  läuft  auf  der  Stahlplatte  der  Sparpfanne  and  ist  oben  in  das  HUhleisen 
Handb.  d.  Hucb.-Cuiutr.  III.  40 
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eingesetzt.    Eine  Schnecke  i/j  wirkt  auf  dae  Zahnrad  17,  welches  innen  mit  Gewinde  versehen  ist  und  auf  der 
Schraube  sitzt.    Durch  Drehen  an  einem  auf  der  Welle  g^  sitzenden  Handrade  kann  man  also  den  Stein  höher 
oder  tiefer  atellen.     Um  ein  Drehen  der  Schraube  a  in  dem  GuBsgehäase  k  zu  -verhindern,  ist  erstere  mit 
einem  etngesetüten  Federkeil  versehen,  wel- 
cher  in   eine  entsprechende  Nuthe  des  Ge- 
häuses eingreift,    t  ist  die  Bodenplatte,  auf 
welcher  die  ganze  Vorrichtung  befestigt  ist. 


V 

-i- ' 

._^ 

f1(.  1093-lOSS. 

Die  Zuführung  des  Mahlg;utea  muss  möglichst  gleichmässig  bewirkt  werden  und  erfolgt  bei 
den  alten  MUblen  durch  das  Bumpfzeug  oder  den  verstellbaren  Rüttelschuh,  bei  den  neueren  durch 
den  CentrifugalaufschUtter  [v  in  Fig.  10S5,  10S9,  1093),  eine  kreisrunde  an  die  Haue  befestigte 
Scheibe.    Das  Getreide  gelangt  durch  das  Rohr  x  (Fig.  1089  und  1093)  auf  diesen  Teller  im  Obersteinauge 

und  wird  vermöge  der  Centriftigalkraft  zwischen 
die  Steine  gestreut.  Die  Vertheiiung  ist  eine  gleich- 
förmige, wenn  der  CentrifugalaufschUtter  und  das 
Rohr  X  genau  senkrecht  über  der  Mühlspindel 
liegen  und  der  ringförmige  Spalt  zwischen  Teller 
und  Augenwand  überall  der  gleiche  ist.  Durch 
Verstellen  des  Rohres  gegen  den  Teller  mittelst 
Schraube  (Fig.  1085)  oder  aufeinander  gleitender 
Klauen  (Fig.  1093}  regniirt  man  die  Stärke  der 
Zustrdmnng. 

Die  Ventilation  der  Mahlgänge  bezweckt 
durch  reichlich  zugeflihrte  Luft  die  Verhütung  flber- 
mässiger  Erhitzung  von  Mahlfläche  nnd  H^lgnt, 
die  infolge  der  Reibung  entsteht,  die  rasche  Ent- 
fernung der  feinen  Mablgutth  ei  leben  und  die  Er- 
höhung der  Leistungsfähigkeit  der  Mahlgänge.  Es 
leuchtet  daher  ein,  daas  eine  gute  Ventilation  für 
den  sicheren  Betrieb  von  grossem  Vortheil  ist. 
ng  lOM-iiH).  ^'"^  ^^''  ^^cckmttBsigsten  und  jedenfalls  die 

am  meisten  verbreitete  Ventilation  ist  die  Sang- 
ventilation von  Jaacks  &  Behrns  in  Lübeck,  bei  welcher  die  Luft  vom  Länferange  gegen  den  Stein- 
nmfang  gezogen  wird.  Der  Abschluss  des  L&uferauges  wird  hierbei  durch  einen  Schlauch  bewirkt,  dessen 
einer  Theil,  mit  dem  Läufer  sich  drehend,  über  den  anderen,  an  der  Zarge  befestigten  hingleitet.  Den  Ab- 
sohluBs  der  Auslanfrijhre  bewirkt  eine  Klappe.     Eine  schnell  laufende  Schraube  (100  Touren  pro  Hinute) 


315 


sorgt  fUr  die  beständige  Abfllhrung  des  Habigutes.  Das  ZnrtlckbalteD  des  Melilstanbea  besorgt  ein  durch 
Drabtstäbe  Über  dem  MUblsteio  gehalteaes  faltenreiches  Barchenttucb.  Die  Zarge  muss  luftdicht  sein  und 
wird  wie  daa  heberfdrinig  gebogene,  von  oben  eintretende  Saugrohr  mit  Filz  bekleidet,  damit  nicht  darin 
ein  NiederBchlagen  der  in  der  angesaugten  Luft  enthaltenen  Feuchtigkeit  in  Form  von  Wasaertropfen  statt- 
findet, die  den  Filter  verschmieren  könnten.  Beim  Absaugen  der  Luft  legen  sich  die  Mehltheilcben  an  das 
Tuch  nnd  muss  dasselbe  entweder  von  Hand  (durch  leichte  Hamm  erschlage  anf  das  Gerllst  des  Beutels  in 
etwa  viertelstündigen  Pausen)  oder  durch  aelbstthätige  Abklopfvorrichtungen  entfernt  werden,  weil  sonst  dem 
Durchgange  der  Luft  ein  bedeutender  Widerstand  entgegengesetzt  und  die  normale  Druckdifferenz  von  25  mm 
Wassersäule  Überschritten  würde. 

In  ähnlicher  Weise  eingerichtet  und  ebenso  zweckmässig 
ist  die  Mablgangsventilation  von  Oiessmann.    Die  Con-  ' 

strnction  von  Robert  Ufer  hat  den  Mehlfänger  nicht  Über  dem 
Oberstein,  sondern  dicht  neben  den  Gängen.  Durch  diese  ge- 
trennte Anordnung  wird  daa  Abrflsten  nnd  Zulegen  der  Htlhl- 
steine  erleichtert. 

In  anderer  Weise  wird  die  Ventilation  ausgeführt  durch 
Anwendung  von  Druckventilatoren  (Zopfi  in  Bergamo);  von  Druck- 
und  Sangveutilatoren ;  durch  Zuftibrung  der  Luft  zwischen  die 
Haitiflächen  durch  Luftspalten  im  Läufer  (Luftsteine  von  Dnbois 
G6rard  in  Sergines  u.  A.);  durch  bedeutende  VergrSsserung  der 
Furchen  des  Läufers. 

Die  selbstthätigen  Abklopfvorrichtungen  ha- 
ben, wie  schon  oben  angeführt,  die  Aufgabe,  durch  periodisch 
wiederkehrendes  Anschlagen  eines  Hammers  gegen  einen  mit  dem 

Filter  verbnndenen  Stift   eine  ErschUtterang  des  Tuches  zu  er-  j 

zeugen  und  dessen  Poren  vom  Mehlstaub  zu  befreien.    Vor  jeder  Fig.  iim— um. 

Erschütterung  ist  das  Saugrohr  durch  eine  Drosselklappe  abzu- 

schlieseen ,  damit  das  abgeschüttelte  Mehl  nicht  sofort  wieder  anfliegt,  sondern  sieb  anf  der  oberen  Fläche 
des  Läufers  niedersetzen  kann,  von  dem  es  dann  abgeworfen  wird.  Der  Antrieb  erfolgt  entweder  von  der 
MUblspindel  aus  oder  von  der  Transmission.  Erwähnenswerth  sind  die  Abklopf  Vorrichtungen  von  Jaacks 
&  Behrna,  6.  Luther,  Schmeisser  &  Schulz,  W.  Seck,  H.  Martin,  Kiefer. 

Das  von  den  Mahlgängen  ohne  Ventilation,  hauptsächlich  von  denen  für  Flachmüllerei  kommende 
Getreide  ist  sehr  erhitzt  und  musa,  bevor  ea  in  die  Beutel  oder  Cylinder  gelangt,  gekühlt  werden.  Hierzu 
dient  der  in  Fig,  loai— 1092  gegebene  Kuhlapparat  (Hopperboy  genannt).  In  einem  flachen  Troge  ti 
bewegt  sich,  durch  Rädertrieb  in  Bewegung  gesetzt,  ein  Ruhrapparat  d d,  dessen  Flügel  so  gestellt  sind, 
daas  sie  das  in  der  Mitte  einfallende  Mahlgut  wiederholt  wenden  und  dabei  gleichmäasig  der  Peripherie 
znführen,  wo  dasselbe  durch  eine  Oeffnnng  g  nach  dem  Elevatorfusa  m  fällt.  Ein  Eühlapparat  von  den 
gegebenen  Maassen  genügt  für  2  Mahlgänge. 

Der  Antrieb  der  Mahlgänge  erfolgt  entweder 
durch  Riemen  oder  Räder,  von  denen  jedes  System 
seine  besonderen  Vor-  nnd  Nachtbeile  bat.  Der  gegen- 
wärtig wohl  am  meisten  zur  Anwendung  gelangende 
Riemenantrieb  bat  dem  Räderantrieb  gegenüber  die 
Vortheile  eines  geräuschlosen  Ganges,  er  ermöglicht 
ein  leichtes  Ein-  und  Ausrücken,  sowie  eine  einfache 
Gruppirung  der  Mahlgänge  und  verbindert  ausserdem 
die  Fortpflanzung  schädlicher  Stösse.  Nachtheile  sind 
dagegen:  der  auf  die  MUblspindel  ausgeübte  bedeu- 
tende Seitendruck  infolge  der  Riemenspannung,  grös- 
sere Unterhaltungskosten  und  endlich  beansprucht  der 
Riementrieb  mehr  Kraft  als  der  mit  Zahnrädern.     In 

Fig.  1103  ist  eine  Anordnung  zweier  Mahlgänge  mit  fi^.  ii03. 

Räderantrieb  und  Ventilation,  in  Fig.  1104  ein  Mahl- 
gang mit  Riemenantrieb  nnd  ebenfalls  mit  Ventilation  dargestellt.     Aus  letzterer  Figur  ist  ausserdem  noch 
die  Anordnung  eines  Steinkrahnes   ersichtlich,   wie  derselbe  znm  Abheben  der  Steine  gewöhnlich  aus- 
geführt wird. 

Fig.  UOl  — 1102  zeigen  eine  sehr  einfache  Anordnung  eines  Mahlganges  mit  fester  Haue  nnd 
Riemenantrieb;  die  Anfhelf Vorrichtung  ist  im  Princip  dieselbe,  wie  sie  Fig.  1080 — 1081  zeigt. 

Bei  Anwendung  von  Räderantrieben  ist  darauf  zu  achten,  dass  beim  Nachstellen  der  Mühl- 
spindel mittelst  der  Steinatellung  auch   das  auf  der  MUblspindel  befindliche   konische  Rad  verstellt  wird, 


sodass  der  Zahueingriff  wieder  der  richtige  ist.  Eine  Vorrichtung  zum  Nachatellen  des  Zahnrades  zeigen 
Fig.  109ä — 1100,  aus  welcher  die  Art  und  Weise  der  Construction  deutlich  hervorgeht.  Als  Regel  wird 
vielfach  angenommen,  dasa  man  bei  Mühlen  bis  zd  12  Gängen  RäderaDtrieb,  bei  solchen  mit  mehr  als 
12  G&ngen  Riemenantrieb  anwendet. 

Die  vorstehend  abgebildeten  Hahl^nge  sind  alle  ober- 
läufige. Man  theilt  die  Mahlgänge  nämlich  in  drei  Hanpt- 
Kategorien:  Oberläufige,  nnterläufige  und  verticale  Mahl- 
gänge. Oberläufige  Mahlgänge  sind  solche,  hei 
denen,  wie  schon  ans  der  Bezeichnung  hervorgebt,  der 
Oberstein  den  Läufer  bildet  und  demnach  rotirt,  während 
der  Unteratein  (Bodenatein)  featgelagert  ist;  bei  den 
unterläufigen  Mahlgängen  ist  die  Sache  umgekehrt, 
indem  hier  der  Oberstein  festliegt,  während  der  Unterstein 
ale  Läufer  dient.  Eine  besondere  Abart  bilden  die  doppel- 
läufigen Mahlgänge  von  Carter  Brothers  inLon- 
doD,  bei  welchen  sowohl  Ober-  wie  Unterstein  rotiren,  was 
dadurch  erreicht  ist,  daas  die  Spindel  des  Oberateins  durch 
die  Hohlspiudel  des  Untersteins  hindurchgeht  und  beide 
durch  einen  gesonderten  Riemen  angetrieben  werden. 

Bei  den  sogenannten  verticalen  Mahlgängen  sind 
die  Steine  vertical  gestellt  und  werden  durch  eine  horizontale 
Fig.  UM.  MUhlspindel   angetrieben.      Bei   manchen    verticalen    Mahl- 

gängen sind  3  Steine  angeordnet,  von  denen  der  mittlere 
der  Läuferstein  ist.  Es  entstehen  auf  diese  Weise  zwei  Mahlflächeu.  Ein  Vorzug  der  verticalen  Mahlgänge 
ist  die  geringe  Räume rforderniss,  trotzdem  haben  dieselben  noch  keine  rechte  Verbreitung  finden  können. 
Die  MUlilateine  sollen  das  von  Mitte  durch  das  Steinloch  eingeführte  Mahlgut  zerkleinern  und  das- 
selbe nach  dem  Steinumfang  fuhren  und  dort  auswerfen  (auastreifen),  je  gleichmäasiger  und  schneller  dies 
erfolgt  um  so  weniger  wird  eine  Anhäufung  und  dadurch  bedingte  Erhitzung  des  Mahlerzeugniasea  stattfinden. 
Bei  oberläufigen  Mahlgängen  werden  die  grösseren  Theilchen  durch  die  Einwirkung  des  Läufers 
nach  aussen  befördert,  während  die  kleineren  Theilclien  und  das  Mehl  hauptsächlich  nur  durch  den  in  den 
Furchen  herrschenden  Luftstrom  nach  aussen  bewegt  werden. 

Die  Tourenzahl  der  Mahlgänge  hängt  hauptsächlich  von  dem  Durchmesser  dea  Läufersteiues, 
dann  von  der  Beschafi'enhelt  dea  Mahlgutes  und  von  der  Art  der  Mtlblateinscldrfung  ab.  Die  Umfangs- 
geschwindigkeit der  Steine  für  HocbmüUerei  erhält  man,  wenn  man  1 3000  durch  den  Steindurchm esaer  in 
Centiraeteru  dividirt. 

Tabellen  über  Tourenzahlen  der  Kählatüne. 


Touren 

pro  Minute 

bei  8  m 

bei  9,15  m 

nach 

Nach  Ganzl  und 

Meter 

'    Peripberiege- 

Jules  Bortraad 

Wulff 

acbwindigkeit 

BohwJDdigkeit 

(fraDt.  Begell 

0,948 

161 

190 

— 

— 

1 

153 

181 

— 

— 

1,10 

13!) 

164 

140 

— 

1,15 

133 

157 

135 

— 

1,20 

127 

150 

130 

— 

1,264 

121 

143 

— 

— 

1,30 

US 

139 

120 

— 

1,35 

113 

135 

115 

_ 

1,422 

107 

127 

_ 

120 

1,5 

102 

121 

100 

— 

1,580 

97 

114 



110  —  115 

1,6 

96 

112 

80 

— 

1,74 

87 

100 

— 

100—105 

Kraftbedarf  und  Lelatnug.     Unter  BerUcksichtignug  der  vorgenannten  Tourenzahlen  rechnet  man 
fUr  Hochmttllerei  pro  Mahlgang  4—6  Pferdestärken 
für  FlachraUllerei  „  .  5—7  „ 
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Hit  EinBchlofis  der  HilfsmaschiaeD  nnd  TranBmiasioDen  rechnet  man 

(üx  Hocbmüilerei  pro  Mahlgang  10 — 12  Pferdestärken 
fflr  FlachmUUerei  „  „  6—8  , 

wobei  eine  ^gliche  Leistung  von  30 — 37  hl  voransgesetzt  wird. 

Stündliches  Vermahlnngsqaantnni  fttr  eine  Pferdekraft.     (Nach  Wiebe.)     ~ 

Ohne  Tentilfttion  Hit  VentiUtion 

Kilogr.  Kilogr. 

Weizen.     Einmal  fein  gescbrotea 26,5  35,5 

Hit  EinflusB  des  ersten  Qrieses  fein  gemahlen 22,5  30 

Hit  Einflnss  des  ersten  und  zweiten  Grieses  fein  gemahlen     ...       20  26,5 

Roggen.    Einmal  feia  geschroten 26  35 

Zweimal  „            „            15,5  21 

Dreimal  „            „            12,5  16,5 

Viermal  „            ,            11,5  15 

Branntweinscbrot.     </i  Bectoliter  zu  31  kg 69,5  91 

Braumalz,     '/s  Hectoltter  zn  26  kg 104,5  139 

Beim  RoggenTermahlen  giebt  ein  Uahlgang  nur  *p — '•|^  der  bei  Weizen  erzielten  Leistung. 

3.  Die  Desintegratoren  nnd  Dismembratoien. 

Im  Jahre  1872  wurde  von  Thomas  Carr  eine  Schleudermdhle  (Desintegrator)  conatruirt, 
bei  welcher  zwei  grosse,  auf  horizontalen  Spindeln  sitzende,  verticale  gnsseiseme  Scheiben,  auf  deren  inneren, 
sich  gegenüberstehenden  Seiten  regelmässige,  meist  viereckige  Vertiefungen  gegossen  waren,  in  entgegen- 
gesetzter Richtung  mit  einer  Oeschwindigkeit  von  23  m  pro  Secnnde,  gegeneinander  rotirten. 

Bringt  man  das  Mahlgut  zwischen  diese  Scheiben, 
so  wird  dasselbe  durch  die  Centrifugalkraft  von  einer  Scheibe 
an  die  andere  nnd  wieder  znrllck  geschlendert,  hierbei  an 
den  vorstehenden  Kanten  der  Scheiben  zertrümmert  und 
endlich  an  der  Peripherie  derselben  ansgeworfen. 

Statt  der  Vertiefungen  versah  man  die  Scheiben  später 
mit  Schlagstiften  und  bei  einigen  Constructionen  liess 
man  die  Ränder  der  Scheiben  sehr  nahe  aneinander  treten 
nnd  versah  dieselben  dort  noch  Hberdies  mit  eingegossenen   ' 
Stablbacken,  welche  fein  geriffelt  waren. 

Ein  grosser  Nachtheil  aller  dieser  Maschinen  war,  dass 
dieselben  unverbKItnissmässig  viel  Kraft  absorbirten,   was  ' 
einestheils  durch  den  Luftwiderstand  nnd  anderntheils  durch 
die   grosse  Reibung   in  den  Lagern  hervorgerufen  wnrde. 
Um  den  ersteren  Fehler  zu   beseitigen,  versah   man  die 
Haschinen  mit  einer  Ventilation,  welche  die  Luft  zwi- 
Bcben  den  Scheiben  ansaugte,  sodass  daselbst  ein  luftleerer 
Raum  entstand;  als- 
dann verringerte  man 
die     Umdrehungsge- 
schwindigkeit nnd 
wies  die  Arbeit  mehr 
den  Stiften  zn,  deren 

Wirkung  bei  den 
neuen  Constructionen 

eine  mehr  quet- 
schende    und    ablö- 
sende   als    zertrdm- 


Fij.  liOT. 


;  man  nennt  die  so  verbesserten  Haschinen  Dismembratoren. 

Fig.  1105 — 1106  zeigen  eine  Schlendermllhle,  die  eigentlich  weniger  zum  Zerkleinem  von 
Getreide  als  von  Mineralien  bestimmt,  bei  der  aber  der  Antrieb  sehr  practisch  ist.  Wie  ersichtlich,  ist 
die  eine  Welle  hohl,  sodass  die  zweite  durch  dieselbe  hindurchgefUhrt  werden  k&nn. 

Fig.  1107  zeigt  einen  Dismembrator  von  Nagel  &  Kamp  in  Hamburg,  bei  welchem  die  An- 
triebswellen gesondert  gelagert  sind. 

Einen  Dismembrator,  welcher  zugleich  als  Spaltmaachine  zur  Oraupenfabrikation  dienen  kann,  zeigen 
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Fig.  1108  — 1110.  Auf  den  Wellen  B  und  Bi  sitzen  die  Scheiben  CG,  an  denen  die  gebahnten  Stahl- 
ringe D Dl  angebracht  sind;  die  durch  die  Oeffnuugen  H  und  K  eintretende  Gerste  wird  nach  aussen  ge- 
schleudert und  von  den  Zähnen  der  Ringe  D  zerschnitten.  G  ist  der  Rumpf,  /  eine  Regulirblappe ;  ver- 
mittelst der  Schranbe  F 
ist  die  Welle  Bi  mit  der 
Scheibe  ein  venig  auf 
der  Fundamentplatte  zu 
verschieben.  Wenn  man 
statt  der  gezahnten  Rjuge 
Stifte  in  die  Scheiben 
einschraubt,  wie  solches 
in  Fig.  1110  gezeigt  ist, 
80  ist  die  Maschine  zum 
Auflösen  des  Eomes  in 
Mehl  und  Schale  ge- 
Fig.  iioe-mo.  eignet. 

4.  Die  Walzenstühle. 

Die  Walzenmiillerei  wurde  zuerst  vom  Hofrath  von  MUller  in  der  Schweiz  eingeführt  und  1834 
von  Sulzberger  ganz  wesentlich  verbessert.  Dieselbe  ist  jetzt  in  den  grossen  MUhlen  Budapests  allge- 
mein eingeführt  und  gewinnt  immer  mehr  Verbreitung. 

Die  wirksamen  Theile  der  Walzenstuhle  sind  cylindrisch  glatte  oder  rauhe  Walzen  ans  Stein,  Guss- 
eisen,  Ousstahl,  Hartguss  oder  Porcellan  (Biscuit),  welch  letzteres  Material  von  Friedrich  Wegmann 
eingeführt  wurde.  Man  wendet  eine,  zwei,  drei  oder  auch  vier  Walzen  an,  dieselben  werden  über-  oder 
nebeneinander  in  einem  meist  gusseisemen  Gestell  gelagert  und  arbeiten  entweder  miteinander  oder  gegen 
feststehende  Platten. 

Während  frllher  den  Walzen  gleiche  Umdrehungsgeschwindigkeit  gegeben  wurde,  lägst  man  die- 
selben in  neuerer  Zeit  mit  verschiedenen  Geschwindigkeiten  laufen,  sodass  ausser  der  quetschenden  Wirkung 
auch  noch  eine  zerreibende  auftritt.  Der  Antrieb  erfolgt  entweder  auf  sämmtliche  Walzen  durch  Räder 
oder  Riemenscheiben  oder  nur  auf  je  eine  Walze,  während  die  andere  durch  die  Reibung  mit  nahezu  der- 
selben Umdrehungsgeschwindigkeit  mitgenommen  wird  (Schlepp walze). 

Der  Druck  auf  die  Walzen  wird  entweder  durch  Schrauben  und  Excenter  oder  durch  Federhebel 
oder  directen  Federdruck  bewirkt.  Letztere  Anordnung  ist  die  vortheilhaf teste,  da  bei  dem  Andruck  durch 
Gewichtahebel  ein  Vibriren  der  letzteren  stattfindet,  wodurch  der  Druck  ein  ungleich  massiger  wird. 

Ein  grosser  Vortheil  der  Walzen  ist  der,  dass  sie  kalt  mahlen,  was  dadurch  bewirkt  wird,  dass 
die  Berührung  des  Mahlgutes  mit  den  Walzen  immer  nur  sehr  kurze  Zeit  dauert  und  beständig  andere 
Stellen  der  Walzen  zur  Wirkung  kommen.  Die  Geschwindigkeit  der  Walzen  ist  ohne  Einfluss  auf  die  Güte 
des  Mahlproductes  und  kann  daher  eine  beliebig  grosse  sein,  so  lange  die  stark  gepressten  Zapfen  sich 
nicht  warm  laufen. 

Die  Walzen  sind  entweder  glatt  oder  geriffelt,  in  letzterem  Falle  können  die  Riffeln  entweder  parallel 
zur  Achse  oder  in  Gestalt  sehr  steil^ngiger  Schrauben  angebracht  werden,  dieselben  bewirken  ein  Zer- 
schneiden oder  Abbrechen  der  Körner.  Die  Riffeln  werden  je  nach  der  Grösse  des  zu  mahlenden  Getreides 
verschieden  gross,  grobe  Riffeln  kommen  9 — 14,  mittelfeine  15—20,  feine  21 — 26  auf  1  cm  Länge.  Trotzdem 
die  ursprüngliche  Schärfe  der  Riffeln  schon  nach  kurzer  Zeit  verloren  geht,  arbeiten  die  Walzen  doch 
mehrere  Jahre  ohne  Nachschärfung. 

Die  glatten  Walzen  rufen  hei  gleicher  Umfangsgeschwindigkeit  eine  quetschende  Wirkung  hervor, 
während  die  Walzen  mit  ungleicher  Geschwindigkeit  (Differentialwalzenj  zugleich  eine  zerreibende 
Wirkung  äussern.  Letztere  Walzen  werden  in  den  AnsmahlstUhlen  zur  Verarbeitung  von  Dunsten  und 
Griesen  angewendet. 

Der  zum  Vermählen  erforderliche  Druck  der  Walzen  gegeneinander  hängt  wesentlich  von  der  Be- 
schaffenheit des  Walzeumaterials  und  von  der  Reibung  der  Walzen  untereinander  ab.  Glatte  Walzen  mit 
gleicher  Geschwindigkeit  erfordern  den  meisten,  rauhe  Walzen  mit  Differentialgesch windigkeit  den  geringsten 
Drnck.    Je  feiner  und  schärfer  die  Poren  der  Walzenoberfiäehe  sind,  desto  feiner  und  weisser  ist  das  Mahlproduct. 

Das  hauptsächlich  zur  Verwendung  kommende  Walzenmaterial  ist  Hartguss  und  Porcellan.  Jedes 
wird  von  den  betreffenden  Interessenten  als  das  einzig  richtige  gepriesen  und  ist  heute  ein  absolut  sicfaercs 
Urtheil,  welches  von  beiden  das  bessere  ist,  noch  nicht  zu  fällen.  Beide  Walzen  haben  ihre  unbestreit- 
baren Vorzüge.  Hartguss  ist  äusserst  dauerhaft  und  nutzt  sich  so  gut  wie  gar  nicht  ab.  Porcellan  zeichnet 
sich  dadurch  aus,  dass  die  Dunste,  namentlich  von  mildem  Weizen,  auf  Walzen  von  diesem  Material  bei 
wenig;er  Druck,  also  leichter  ausgemahlen  werden  können. 
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Im  atl^emeinen  haben  die  Walzen  gegentiber  äen  Steinen  eine  Menge  VorzUge,  welche  die  An- 
wendung derselben  gehr  empfehlen.  In  erster  Linie  gebort  zu  diesen  Vorzügen  d&s  Kaltmahlen ;  man  be- 
kommt mehr  reine,  feine  Griese  und  reine  Dunste  ond  somit  auch  mehr  weisses  Mehl  wie  bei  den  Mahl- 
gängen, was  daher  kommt,  dass  Walzen  die  Kleie  bei  der  Vermahlung  mehr  schonen  als  Mahlgänge;  es 
entsteht  mehr  feine  Kleie  als  bei  diesen,  die  Kleie  ist  aber  nicht  so  fein  und  zersplittert,  daas  sie  nicht 
gut  entfernt  werden  könnte. 

In  Bezug  auf  die  zu  verrichtende  Arbeit  lassen  sich  die  Walzensttlhle  eintheilen  in:  SchrotstUble, 
welche  Schrot  liefern;  AuflOsestdhle,  welche  die  Griese  aufläsen  und  AusmahlstUhle,  welche  die 
Dunste  in  Mehl  verwandeln.  Es  giebt  jedoch  auch  Stühle,  auf  welchen  man  alle  drei  Operationen  vor- 
nehmen kann. 

Bei  den  Schrotstuhlen  arbeiten  meiBtens  zwei  geriffelte,  seltener  auch  glatte  Walzen  zusammen; 
die  Walzen  werden  mitunter  anch  ans  s9geartig  verzahnten  Scheiben  hergestellt,  wie  dies  bei  der  Weizen- 
Bchneidmascbine  von  Zipser  der  Fall  ist,  welche  mit  zwei  Walzen  versehen  ist,  die  aus  derartigen 
Stahlscheiben  bestehen.  Bei  Anwendung  von  nur  einer  Walze  arbeitet  dieselbe  entweder  gegen  einen  fest- 
stehenden Stein  oder  gegen  einen  Stahlsattel.  Drei  Übereinander  liegende  Walzenpaare  haben  die  kltesten 
Walzensttlhle  von  Snlzberger  und  die  ersten  von  Escher,  Wyss  &  Co.  iu  Zürich  und  Leeadorf 
bei  Wien  gebauten  Stühle;  es  sind  hier  meistens  die  oberen  beiden  Walzenpaare  glatt  und  das  untere 
Walzenpaar  geriffelt-  Unter  den  letzteren  Walzen  ist  ein  mit  feinen  Hieben  aufgehauener  Sattel,  welcher 
das  Auflösen  (Detachiren)  des  zwischen  den  Walzen  zusammengepressten  Mahlgutes  besorgt.  Soll  der  Walzen- 
stuhl blos  zum  Schroten  verwendet  werden,  so  sind  alle  drei  Walzenpaare  geriffelt  und  ist  dann  unter  jedem 
ein  Sattel  angebracht. 

Schrotmaaohinen  mit  einer  Walze  and  einer  seitlich  angebrachten  Stein- oder  StahlpUtte  bauen  Escher, 
Wyss  &  Co.,  Hürde  &  Co.  und  andere.   Der  Sattel  besteht  am  besten  ans  einer  ebenen,  gut  verstellbaren  Platte. 

Zweckmässiger  und  dauerhafter  wie  diese  Schrotmaschinen  sind  die  SchrotstUble  mit  zwei  geriffelten 
Hartgusswalzen.     (System  Ganz  &  Co.  in  Pest.) 

Der  Schrotstnhl  von  BoUmann  in  Wien  besteht  ans  gelochten  rotirenden  Eisenscheiben,  welche 
in  diese  Löcher  gefallene  Weizenkdmer  zwischen  konischen  Schlitzen  durchführen  und  hierbei  brechen.  Eine 
gute  gleich  massige  Zuführung  des  Getreides  ist  erforderlich.  -Die  Walzengesch  windigkeit  soll  gleich  oder 
grosser  sein  als  die  des  einfallenden  Mahlgutes. 


Fig.  1111-1111.  FiE-  IU». 

Die  einfachsten  Walzenstühle  sind  die  mit  horizontal  nebeneinander  gelagerten  Walzen,  welche  An- 
ordnung zuerst  von  Friedrich  Wegmann  in  die  Praxis  eingeführt  wnrde;  die  erste  dieser  Constructionen 
mit  zwei  nebeneinander  liegenden  Walzenpaaren  zeigt  Fig.  Uli — 1112.  Es  werden  bei  dieser  Conatruction 
die  beiden  inneren  Walzen  direct  angetrieben,  während  die  äusseren  sogenannte  Schleppwalzen  sind.  Bei 
den  neueren  Constructionen  haben  die  Walzen  ungleich  grosse  (Differential-)Gesch windigkeit.  Zum  Schroten 
sind  diese  Stühle  nicht  zu  empfehlen.  Die  Walzen  bestehen  aus  gebranntem,  unglaairtem  Porcellan  (Biscuit); 
die  Zuführung  geschieht  am  besten  durch  feingeriff'elte  Zu tUhrungs walzen. 

Walsenitaiile  mit  drei  übereinander  liegenden  Waisen  gestatten  entweder  zwei  getrennte  Durch- 
gänge oder  zwei  aufeinander  folgende  Passagen  des  Mahlgutes.     Die  Mittelwalze  ist  gewöhnlich  festgelagert 
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nad  die  äusseren  drücken  gleichrnKssig  gegen  dieae,  sodasa  sie  nahezu  keinen  Drnck  auf  ihre  Lagemng  aasllbt 
und  trotzdem,  dasB  zwei  Arbeits-  und  Drackstellen  vorhanden,  die  Zaprenreibungsarbeit  nur  von  den  beiden 
äusseren  Walzen  zn  Überwinden  ist. 

Bei  dem  liier  zn  nennenden  Ausniahlstnhl  von  Mechwart- Fischer  ist  die  mittlere  Walze  festgelagert, 
bei  dem  von  Eacber,  Wyss  &  Co.  die  nnterste;  der  Walzenstuhi  von  Gustav  Daverio  in  Zürich  hat  zwei 
getrennte  Durchgänge  (welche  je  einmal  vom  Mahlgut  paseirt  werden).  Die  äusseren  dieser  Walzen  ruhen 
mit  ihren  Zapfen  auf  Frictionsrollen,  um  die  Reib'ungsarbeit  zu  vermindern.  Der  Ganz'sche  Ringstuhl  (P&tent 
Mechwart)  Fig.  1113  entlastet  die  Zapfenlager  der  äusseren  Walzen  durch  einen  dammgelegten  stttblernen 
Ring,  der,  sich  langsam  mitdrebend,  die  gleitende  Reibung  der  Zapfen  in  die  weit  geringere  rollende  ver- 
wandelt. Die  Spannung  dieses  Ringes  wird  durch  eine  mittelst  Handhebels  stellbare  Rolle  bewirkt.  Damit 
die  obere  und  untere  Walze  gleichmäaeig  gegen  die  mittlere  anpresst,  wird  die  untere  durch  das  Gewicht  / 
nach  oben  gedruckt.  Durchmesser  der  Walzen  220  mm  bei  396  mm  Länge.  Die  Maschine  ist  mit  ge- 
trennten Einlaufen  oder  für  zweimalige  Passirnng  einzurichten. 

Vier  Übereinander  liegende  Walzen  zeigt  der  Ansmahlstuhl  von  Escher,  Wyss  &  Co. ;  ebenso  der 
von  H.  Haggenmacher. 


Fis.  IUI— nie.  Fig.  1117. 

Die  neneste  Constmction  des  Wegmann'schen  Walzenstuhles  zeigen  Fig.  1114 — 1116  im  Durch- 
schnitt. Die  Walze  a  ist  fest  im  Gestell,  die  Walze  b  sammt  ihren  Lagern  am  Bolzen  c  beweglich.  Der 
Andruck  erfolgt  mittelst  der  Arme  tl,  zweier  Zugstangen  und  der  Winkelhebel  g  f  durch  das  Gewicht  e, 
welches  auf  einer,  auf  beiden  Hebelarmen  f  liegenden  Querschiene  verstellbar  ist.  Der  Andruck  der  Walzen 
wird  durch  Drehen  des  Hebels  k  aufgehoben,  der  zugleich  den  Zulauf  des  Mahlgutes  abstellt.  Daa  Bein- 
halten jeder  Walze  besorgen  je  drei  durch  Gewichte  q  beUstete  Abstreifer. 

Die  von  Ganz  &  Co.  hergestellten  WalzeustUhle  (Fig.  1117)  mit  Walzen  aus  Hartguss  besitzen 
gleichfalls  Gewichtshehelandruck.  Ftlr  jedes  Walzenpaar  besorgt  eine  durch  Zahnrad  b  betriebene  Speise- 
walze  die  Zuführung.  C  C  sind  die  direct  durch  Räder  angetriebenen,  B  B  die  geschleppten  Walzen.  Die 
Regulirung  des  Druckes  geschieht  durch  die  Schrauben  S  und  die  Gewichte  B.  Länge  der  Walzen  343  mm; 
Darcbmesser  220  mm. 

In  Fig.  11IS  ist  ein  sogenannter  Eonoidwalzenstuhl  dargestellt.  Es  wurde  diese  Watzenform 
von  dem  Mtthlen-Ingenienr  Th.  Fritsch  eingeführt  und  werden  die  Stühle  in  der  Maschinenfabrik 
von  Max  Friedrich  in  Plagwitz-Leipzig  gebaut.  Wie  aus  den  Fig.  1119  und  1120  eisichtlich,  be- 
stehen die  Walzen  aus  zwei  abgestumpften  Doppelkegeln,  welche,  wie  die  Abbildung  zeigt,  zusammen 
arbeiten.  Der  Vortheil  dieser  Walzenform  ist  der,  dass  ein  geringerer  Zapfendrnck  und  eine  grössere 
LeistungsfUhigkeit,  wie  bei  cylindrischen  Walzen,  erreicht  wird.  Der  Stuhl  hat  4  Walzen,  von  denen 
die  beiden  inneren  angetrieben  werden,  die  beiden  äuasereu  sind  Schleppwalzen. 

Fig.  1121—1122  zeigen  einen  Watzenstuhl  von  Th.  Bell  &  Co.  in  Kriens  bei  Luzern.  Für 
kleine  Production,  hei  welcher  2  Paar  Walzen  für  einen  Schrot  zn  viel  wären,  wird  der  Stnhl  durch  eine 
Zwischenwand  in  2  Hälften  getbeüt,  sodass  jedes  Walzenpaar  für  sich  getrennt  arbeitet,  der  Walzenstahl 


somit  eine  doppelte  Maschine  bildet,  bei  welcher  jedes  Walzeopaar  eine  besondere  AntriebB-Riemenecheibe 
oder  beide  Walzenpaare  nur  einen  Antrieb  erhalten.   In  unserer  Abbildung  iet  dies  letztere  der  Fall ;  es  ist  x 


Y\%.  ins-  wvi.  Flg.  im-im. 

die  Antriebsrieraenscheibe,  von  welcher  die  Bewegung  durch  6  Stirnräder  y  y-i  auf  die  4  Walzen  überfragen 
wird.  Die  beiden  inneren  Walzen  h  nnd  c  haben  festgeBch raubte  Lager,  sind  also  unbeweglich,  die 
äusseren  Walzen  a  und  d  sind  in  Hebeln  e  ge- 
lagert und  werden  durch  Federn  gegen  die  inneren 
Walzen  gedrückt.  Die  beiden  mittleren  Walzen 
laufen  schneller  wie  die  äusseren  und  zwar  machen 
dieersteren  180—200,  die  letzteren  120 — 133  Um- 
drehungen pro  Minute.  Die  Walzen  sind  schief  ge- 
riffelt und  kreuzen  sich  die  Richtungen  je  zweier 
zusammenarbeitender  Riffeln  scherenartig. 

Die  Hebel  e,  deren  obere  Enden  die  La 
ger  für  die  äusseren  Walzen  bilden,  haben  ihren 

Drehpunkt  bei  f  und  greifen   mit  ihren  nnteren  *  ""  pig,  ii»-iiii. 

Enden  in  die  hohlen  Federbttchsen  i  ein.   In  diesen 

letzteren  befinden  sich  spiralfürmige  Stahlfedern,  welche  von  innen  nach  aussen  auf  die  Enden  der  Hebel  e 
pressen  und  so  die  äusseren  Walzen  a  und  d  gegen  h  und  c  andrücken. 

Die  Regulimng  der  Walzeudistanz  erfolgt  mittelst  der  Handräder  v  und  w,  roit  welchen  man  durcli 
eine  Schnecke  auf  das  betreffende  Schneckenradsegment  A  wirken  kann. 

Fig.  1123  — 1124  zeigen  einen  Walzenstuhl  zum  Vorquetschen  der  Körner  von  G.G.  W.  Kapler 
in  Berlin. 

Walsen^ase  nnd  lourencahL     Der  Durchmesser  der  Walzen  beträgt  HO — 220 — 250—350  mm 
bei  300 — 500  mm  Länge;  die  mittlere  Umfangsgeschwindigkeit  soll  2 — 3  m  betragen,  entsprechend  einer 
Fallhdhe  des  Mahlgut«a   von  0,25^ — 0,45  m.     Gebräuchliche  Tourenzahlen 
ftlr  Auf  löswalzen  130 — 150;  für  Ausmahlwalzen   130;  fllr  Wegmann's  Per-  "^^ 

cellan  walzen  180. 

Leichte  Stellbarkeit  der  Mahlgutzufuhrung  und  der  beweglichen  Wal- 
zen, bequeme  nnd  exacte  Feststellung  des  Minimal  ab  Standes  derselben,  leichte 
Aufhebung  des  Andruckes  und  gute  (gewöhnlich  selbstthätige)  Schmierung 
sind  Hanpterforderniase.  Zum  Aosmalilen  der  Dunste  verwende  man  zwei 
maligen  aufeinanderfolgenden  Durchgang,  der  zu  rascher  Mehlerzengung 
führt;  das  Schroten  und  Griesaaf lösen  erfolge  hei  einmatigem  Durchgang 
durch  die  Walzen;  Spitzen  und  Ansmahlen  der  Kteie  lasse  man  durch  Mahl- 
gänge besorgen. 

Deteohenre  werden  oft  zum  Auflockern  des  die  Walzen  verlassenden 
Mahlgutes  benutzt,  da  dieses  besonders  bei  mit  gleicher  Geschwindigkeit 
arbeitenden  glatten  Walzen,  welche  mit  hohem  Druck  si-beiten,  in  Gestalt 
von  Platten  oder  Lappen  ersctieint. 

Sehr  oft  werden  die  DeUcheure  direct  unter  den  Walzen  angebracht.  ^^'  "^ 

Detacheure  üben  entweder  durch  Zerreiben  eine  auflockernde  Wirkung  aus  oder  das  Malilgut  ge- 
langt zwischen  Schlagstäbe   and  wird  in  ähnlicher  Weise  wie   bei  den  Desintegratoren  behandelt.     Einen 
Detacheur  nach  dem  ersteren  System  von  Marky,  Bromoysky  &  .Schulz  in  Prag  zeigt  Fig.  1125.    Wie  die 
Abbildung  zeigt,   besteht  derselbe  aus  einer  Walze  .4,' dem  Grundwerk   oder   Detacheur  -  Lager   B   und 
Uandb.  d.  Htunh.-Congtr.  III.  41 
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dem  Gestell  C.     Die  innere  glatte  gusseieerne  Walze  ist  am  Umfange  mit  geriffelten  Stahlachienen  belegt, 
welclie  durch  ebenfalls  geriffelte  Stalilkeile  gehalten  werden. 

Daa  Grundwerk  B  ist  auf  gleiche  Art  mit  Stshlschienen  versehen. 

Der  Detacheur  von  Stanek  besteht  aas  einer  Walze,  die  mit  einem  aus  Holzstticken  znaammea- 
gesetzten  biegsamen  Mantel  nmgeben  ist ;  letzterer  läest  sich  nach  Bedarf  mehr  oder  weniger  an  die  Walze 
anpressen,  sodass  das  Mahlgut  mehr  oder  weniger  zerrieben  resp.  aufgelockert  wird. 

Der  Detacheur  von  Adolf  Fischer  in  Budapest  besteht  ans  sechs  gusseiseraen  schmalen 
Ringen,  welche  auf  einem  gusseisernen  Gestell  etagenfärmig  montirt  sind.  Die  Ringe  tragen  einen  wellen- 
fürmig  gebogenen,  glatten,  schmiedeeisernen  Mantel.  Eine  ebensolche  Trommel  sitzt  auf  einer  Welle  im 
Inneren  des  Mantels.  Die  zur  Auflockerung  erforderliche  Reibung  findet  weniger  an  den  Wänden,  als  viel- 
melir  zwischen  den  Mahlgutth eilen  selbst  statt. 

Der  Detacheur  von  Heberle  in  Leibnitz  wirkt  durch  eine  horizontale,  schraubenfSrmig  mit 
Bürsten  besetzte  Walze,  welche  in  einem  hJtlzernen  Cylinder  rotirt. 

Detacheure,  bei  welchen  die  Auflockerung  des  Mahlgutes  durch  Schlagleisten  erfolgt,  sind  die  von 
Hoscowitz  mit  horizontal  liegendem,  mit  Aufschlagleisten  versehenen  Cylinder,  in  welchem  sich  eine  mit 
Schleuderleisten  versehene  Trommel  dreht;  der  von  Pint,  ebenfalls  ein  horizontal  liegender  Cylinder,  in 
welchem  eich  eine  mit  Schlagarmen  besetzte  Welle  dreht,  und  der  von  Steiger,  bei  welchem  eine  verticale 
mit  Schlagarmen  versehene  Welle  in  einem  aus  mehreren  Etagen  zusammengesetzten  OehHuse  rotirt. 

An  dieser  Stelle  möge  auch  die  selbstthätigeSchrotmaschine  von  H.  Seck  &  Co.,  Frank- 
furt a.  M.  erwähnt  werden.  Dieselbe  erregte  auf  der  Londoner  Mailerei-Ausstellang  1881  grosses  Auf- 
sehen, da  der  ganze  Schrotproceas  vollständig  automatisch  angeordnet  ist  und  ein  fünfmaliges  Schroten 
sammt  dem  Schrotaichten  in  einer  sehr  compendiösen  Maschine  vereinigt  stattfindet,  sodass  nachher  nur 
noch  die  Griese  auf  anderen  Walzen  aufzulösen  sind.  Die  Maschine  gebraucht  zu  ihrer  Aufstellung  nur 
5,7  qm  Grundfläche  (Länge  3,3  m.  Breite  1,7  m  und  HJJhe  2,9  m)  und  hat  bei  einer  stOndlichen  Leistung 
von  900  bis  1000  kg  nur  einen  Kraftbedarf  von  6  bis  7  H? 

Das  Schema,  Fig.  1126,  erläutert  die  successive 
Verarbeitung  des  Getreides,  soweit  sie  durch  die  Ha- 
schine vollführt  wird,  und  ist  der  Weg  des  Mahlgutes 
durch  eine  ■  Linie  angedentet,  während  der  Weg 

des  Stchtgutes  ^  -  ^  •  —  gezeichnet  ist.  Der  Weizen 
wird  bei  A^  auf  die  Walzen  W^  für  das  erste  Schrot 
aufgegeben  und  von  hier  durch  einen  ü^levator  £]  in 
eine  im  oberen  Stockwerke  befiudliclie  Universal- Sicht- 
maschine US  gebracht  (weil  Mehl  [.1/],  Dunst  [ö]  und 
Gries  [Gr]  vom  ersten  Schroten  schlechter  Qualität  sind 
und  mit  späteren  schlechten  Dunsten  gesondert  verar- 
beitet werden).  Das  Schiot  aus  der  Sichtmaschine  US 
wird  nun  auf  das  zweite  Schrotwalzenpaar  W-i  geführt, 
geschroten  und  geht  durch  den  Schrotcylinder  Sr^  für 
zweites  Schrot  auf  die  andere  Seite  der  Maschine,  als 
drittes  Schrot  auf  das  dritte  Seh  rot  walzenpaar  Wj,  wäh- 
rend Mehl,  Dunst  und  Gries  durch  die  Bespannung  des 
Sichtcylinders  fallen.  Von  den  dritten  Schrotwalzen  Wj 
passirt  das  Mahlgut  wieder  einen  Schrotsichtcylinder  Srj, 
wobei  wieder  Mehl,  Dunst  und  Griese  durchfallen  und 
das  Schrot  sofort  auf  die  Schrotwalzen  ^4  gelangt,  um 
nachher  die  Sichtmaschine  Sr^  zu  passiren,  dort  Mehl, 
Dunst  und  Griese  abzugeben  und  als  ftinftes  Schrot  auf 
das  fUnfte  Walzenpaar  fVf,  zu  gelangen ,  worauf  es  die 
Maschine  verläsat  und  durch  einen  Elevator  £^  ia  den 
einen  Cylinder  einer  doppelten  Sichtmascbine  DS\  im 
oberen  Stockwerke  gehoben  wird,  wo  es  wieder  die  feinen 
Theile  abgiebt  und  als  fertige  Kleie  (Kl)  am  andern 
Ende  der  Sichtmaschiue  herausßtllt. 
rig.  11m  Das   durch  die   Bespannung  der   3   Cylinder  Sri, 

Srz  und  Sr«  der  Maschine  gefallene  Gut  wird  durch  je 
eine  Schnecke  seitlich  abgeführt  nnd  durch  einen  dritten  Elevator  zu  der  doppelten  Sichtmascbine  BSt  im 
oberen  Stockwerke  gehoben  zur  Abgabe  des  Mehles  (M)  und  zur  weiteren  Sortirung  in  Griese  (Gr)  nnd 
Dünste  (D).  Die  schlechten  , Köpfe"  gelangen  auf  ein  sechstes  Walzenpaar  ff»  der  Schrotmaschine,  welches 
ans  glatten   Walzen  besteht,  und  von  dort  in  den  zweiten  Cylinder  der  Sichtmascbine  DS\. 
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Je  drei  übereinander  gelagerte  Walzenpaare  sind  sammt  dem  nöthigen  Mechanismns  in  einem  recht- 
eckigen Gehäuse  vereinigt,  welches  auf  einer  Bodenplatte  befestigt  wird,  während  eine  Deckplatte  das  Ge- 
häuse nach  oben  abschliesst  und  eventuell  als  Träger  fttr  die  Decke  des  oberen  Bodens  dient.  Die  beiden 
Gehäuse  sind  unter  sich  verbunden  durch  ein  drittes,  welches  die  drei  Sichtcylinder  Sr  mit  den  Schnecken 
aufnimmt  und  entsprechend  in  3  Abtheilungen  getheilt  ist. 

Die  Walzen  haben  einen  Durchmesser  von  250  mm  und  eine  Länge  von  500  mm  und  dreht  sich 
die  angetriebene  Walze  mit  275  Umdrehungen  pro  Minute,  während  die  andere  Walze  nur  die  Hälfte  Um- 
drehungen macht.  Die  Mahlgutzuftthrung  {A2  bis  A^)  ist  eine  ganz  eigenartige  und  beruht  auf  der  Centri- 
fugalkraft.  Auf  jeder  Achse  der  Sichtcylinder  sitzen  6  Schläger  in  der  Breite  der  Walzen,  welche  das 
Schrot  erfassen  und  oben  in  den  zu  den  Walzen  führenden  Canal  werfen,  wodurch  eine  sehr  gleichmässige 
Vertheilung  erzielt  wird. 

Tabelle  der  Walzenstühle  von  Ganz  &  Co.  in  Fest. 


Art   der   Stühle 


Dimensionen 
der  Walzen 


Dnrch- 
messer 


Lftnge 


DimenBionen 

der  Antrieb- 

scheibe 


Darch- 
messer 


Breit« 


Aenssere  Dimen- 
sionen des  Walzen- 
Stuhles 


Länge 


Breite 


Höbe 


h 

a 
o 


AnfUtosttthle.     2  Paar   nebeneinander   liegende  glatte  Hartguss- 
walzen  mit  Räder  Verbindung,   Andruck  mit  Hebel  und  Ge- 
wicht. 
£in   Paar  nebeneinander  liegende  Hartgusswalzen  mit  Räder- 
antrieb. 

SehrotstlUile.  2  Paar  nebeneinander  liegende  schrUggeriffelte 
Hartgusswalzen;  Mitnahme  der  äusseren  Walzen  durch  Zahn- 
räder, Andruck  mit  Hebel  und  Gewicht. 

Kleine  Gattung  mit  gerififelten  Hartgusswalzon. 

Griesmahlstuhl  (Patent  Fischer) ;  3  Übereinander  liegende  Hart- 
gusswalzen, oben  herausnehmbar,  Andruck  mit  Hebeln  und 
Federn. 

Doppelter  Mahlstahl*     2  Garnituren  je  3  übereinander  liegen- 
der glatter  Hartgusswalzen,    seitlich    herausnehmbar.     Mit- 
nahme der  Walzen  durch  Zahnräder,  Andruck  mittelst  Schrau- 
ben und  Federn. 
Derselbe  mit  pat.  Lagerentlastung. 

Sehrotstnhl)  drei  übereinander  liegende  geriffelte  Hartgusswalzen, 
seitlich  herausnehmbar;  Andruck  durch  rotirende  Stahlringe 
mit  Rollenspannung. 

Mahlstnhl  (Planetenstuhl),  mit  glatten  Walzen,  Spannung  der 
£ntlastung8ringe  durch  Walzenverschiebung,  alle  Achsendrttcke 
in  den  Ringen  aufgenommen. 


158 
220 
220 

220 

158 
220 
220 

220 


IS5 


295 
295 


220 


220 


3i() 
343 
475 

343 

31() 
343 
475 

343 


475 


300 
300 


39() 


396 


475 
475 
040 

475 

475 

475 

475 
2Scheib. 

475 


950 


SO 
110 
130 

70 

80 
110 
130 

70 


950 
1000 
1050 

700 

950 
1100 
1100 

700 


160       1000 


9S0 
980 


730 


730 


220 
220 


1400 
1400 


900 

950 

1350 

950 

100 
100 
100 

950 


1340 


1 00       1 000 


140 


1000 


1650 
1650 


1050 


1050 


1400 
1450 
1450 

1400 

1400 
1450 
1450 

1400 


1570 


2250 
2250 


1700 


1700 


200 
200 
200 

200 

250 
250 
250 

115 


200 


120 
120 


100 


150 


5.  Der  Beutelprocess. 

Dem  Mahlen  des  Getreides  folgt  das  Beuteln  und  Aussieben  des  Mahlgutes,  welches  bei  der 
Flachmfillerei  die  Trennung  des  Mehles  von  der  Kleie,  bei  der  HochmUllerei  die  Scheidung  der  verschie- 
denen Bestandtheile  des  Mahlproductes,  wie  Gries,  Dunste ,  Mehle  und  Kleie  bezweckt;  welche  dann  der 
weiteren  Vermahlung  oder  der  Putzerei  zuzuführen  sind. 

Die  Überall  verwendeten  Gewebe  bestehen  aus  Eisen  oder  Messing,  aus  Schafwolle  oder  Seide. 

Messinggewebe.  Die  quadratischen  Oeffnangen  sind  scharfer  als  bei  Seidengaze,  werden  aber 
wegen  der  leinwandartigen  Fadenkreuzung  leichter  verschoben  als  jene.  Die  Nummer  der  Siebe  giebt  ge- 
wöhnlich die  Anzahl  der  Drähte  an,  die  auf  einen  Zoll  kommen.  Die  Nummern  4,  5  und  6  lassen  ganze 
Weizen-  resp.  Roggenkörner  hindurch;  durch  10 — 12  fallen  kleiner  Weizen  und  gebrochene  Kömer ;  durch 
14  und  16  die  groben  Griese,  während  diese  Nummern  das  Schrot  zurückhalten.  Alle  höheren  Nummern 
stimmen  mit  denen  der  Griesgaze  ttberein. 

Schafwollgewebe.  Das  aus  Kammgarn  gefertigte  Beuteltuch  (von  8 — 20  Maschen  auf  1  Zoll) 
kommt  nur  in  alten  Mühlen  vor. 

Seidengewebe.  Die  Fäden  der  Seidengaze,  Müllergaze,  Griesgaze,  des  Seiden- 
beuteltuches, die  in  der  Kette  aus  Organzin-,  im  Schuss  aus  Trama-Seide  bestehen,  kreuzen  sich  bei 
den  französischen,  kreuzen  und  umschlingen  sich  bei  den  schweizerischen  Fabrikaten.  Die  letzteren,  welche 
sich  durch  rein  quadratische  Form  der  einzelnen  Poren  und  Gleichheit  im  Zusammenhang  auszeichnen,  be- 
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sitzen  bedeutende  Widerstandsfähigkeit  gegen  das  Verschieben  beim  Bürsten  der  Gewebe.  Beim  Einkauf 
der  Gaze  ist  besonders  darauf  zu  achten,  dass  dieselbe  nicht  nach  dem  Weben  noch  mit  Leim  oder  Gummi 
steif  gemacht  worden  ist^  weil  in  der  Feuchtigkeit  diese  Stoffe  die  8iebe  mit  den  Mehltheilchen  verkleben 
(blind  machen)  und  auch  zerstören. 

Besonders  schädlich  ist  auftretender,  von  der  Herstellung  herrührender  Rost. 

Die  Seidengaze  weicht,  je  nach  der  Bezugsquelle,  in  der  Nummerirung  sehr  voneinander  ab,  indem  die 
Zahl  der  Fäden  pro  Quadratcentlm.  bei  der  einen  Firma  viel  geringer  wie  bei  derselben  Nummer  der  anderen 
Firma  ist.     Besonders  gross  ist  der  Unterschied  zwischen  den  Schweizer  und  den  Französischen  Fabriken. 

Seidenbeutel  tu  eh. 

Schweizer  Nummerirung 0000  000  00     0     1     2     3     4     5     6     7       8      9     10     11     12     13     14     15     16    17 

Ungefähre  französische  Nummerirung   .         20     25  30  40  50  60  65  70  80  90  95  100  110  120  130  140  150  170  180  200  220 

Griesgaze. 

Schweizer  Nummerirung 16  18  20  22  24  26  28  30  32  34  36  38  40  42  44  46  48  50  52  54  56  58  60 

Ungefähre  französische  Nummerirung      .     .     .     20—25 30 40 50 60  —  65  —  70  80 

Eine  der  ältesten  Firmen,  welche  die  Fabrikation  der  Müllergaze  betreiben,  Dufour  &  Co.  in 
Thal  (Schweiz),  wendet  folgende  Nummerirung  an,  der  sich  schon  mehrere  der  bedeutendsten  Firmen  an- 
geschlossen haben. 


Nummer 

Anzahl  der  FUden  pro  Quadratcentim. 

0000 
7 

000 

97« 

00 
117« 

0 
157s 

1 
1972 

2 
22 

3 
23 

4 

24  V2 

5 

26 

6 

2972 

7 
337« 

8 
34 

Nummer 

Anzahl  der  Fäden  pro  Quadratcentim. 

9 

3872 

10 
43 

11 
46 

12 
50 

13 
51 

14 
55 

15 
59 

16 
62 

17 
64 

18 
70 

19 
67 

20 

Die  Nummerirung  der  Firma  Egli  &  Sennhauser  in 

Zürich  ist 

;  folgende: 

Nummer 

0000 

772 

000 
972 

00 
1272 

0 
1572 

1 
2072 

2 
22 

3 
2372 

4 
25 

5 
2672 

6 
30 

7 
33 

8 

Anzahl  der  Fäden  pro  Quadratcentim. 

3472 

Nummer 

Anzahl  der  Fäden  pro  Quadratcentim. 

9 
39 

10 
44 

11 
47 

12 
50 

13 
52 

14 
54 

15 
59 

16 
63 

17 
66 

18 
70 

19 
74 

20 

78 

Die  Seiden-Gaze  von  Heinrich  Pestalozzi  in  Zürich  brsitzt  folgende  Nummerirung: 


Nummer 

0000 
1 

000 
9 

00 
11 

0 
15 

1 
19 

2 
21 

3 
22 

4 
24 

5 

26 

6 
29 

7 
3172 

8 

Anzahl  der  Fäden  pro  Quadratcentim. 

3472 

Nummer 

Anzahl  der  Fäden  pro  Quadratcentim. 

9 
38 

10 
43 

11 
46 

12 

4872 

13 
51 

14 
55 

15 
59 

16 
62 

17 
66 

18 
66 

19 

20 

Tabelle  über  Nummerirung  und  Fadenzahl  der  Gewebe  für  Siebe,  Cylind 

er  u.  i 

.  W. 

A.  Messingdrahtgewc 

ihe. 

B.  Seidenbeul 

bcituc 

h. 

C.  Sei 

idcngriesgaze. 

Nu. 

«e  ?  ö  ö 

■ 
-fl   -M   -fcJ 

es  .a  0 

§«0 

§2^ 

No. 

«  a  S  g 

1   0 1— • 

No. 

A  0  "^    • 

• 

In 

0  «>       g 

^  &2« 

<Q  2 

P4 

00 

0  t*)*^ 

5  2^ 
»-qpQ      .2 

^-1 

<^  2 

P4 

0»   c; 

0  s«*^ 

J«     .2 

^-4 

0  S 

0    bD'-' 

iJ«     .2_ 

4 

2,3 

1,5 

16 

5,000 

0000 

46,6 

6,8 

324 

1,150 

16 

_^ 

6 

__ 

1,50 

6 

5,04 

2,2 

36 

3,360 

000 

76,0 

8,7 

529 

1,000 

18 

7 

— 

1,26 

b 

9,2 

3,0 

64 

2,600 

00 

125,0 

11,2 

841 

0,790 

20 

57,6 

T,5 

400 

1,20 

10 

14,4 

3,8 

100 

1,800 

0 

207,0 

14,4 

1444 

0,542 

22 

8,5 

1,00 

12 

20,7 

4,5 

144 

1,660 

1 

345,0 

18,6 

2401 

0,450 

24 

— 

9 

— 

14 

27,2 

5,2 

196 

1,330 

2 

419,0 

20,5 

2916 

0,405 

26 

— 

10 

0,88 

24 

83,0 

9,1 

576 

3 

501,0 

22,4 

3481 

0,372 

28 

— 

10,5 

— 

— 

26 

97,3 

9,9 

676 

4 

570,0 

23,9 

3969 

0,350 

30 

129.6 

11,5 

900 

0,79 

2S 

112,8 

10,6 

784 

— 

5 

646,0 

25,4 

4489 

0,339 

32 

12 

— 

30 

129,6 

11,4 

900 

0,910 

6 

810,0 

28,5 

5626 

0,282 

34 

— 

13 

32 

148,0 

12.2 

1024 

7 

965,0 

31,1 

6724 

0,260 

36 

13,5 

0,62 

35 

176,5 

13,5 

1225 

— 

8 

1061,0 

32,5 

7396 

0,225 

38 

— 

14,5 

— 

40 

230,0 

15,2 

1600 

0,652 

9 

1380,0 

37,1 

9604 

0,190 

40 

230,0 

15 

1600 

0,57 

50 

360,0 

19,0 

2500 

0,541 

10 

1730,0 

41,8 

12100 

0,165 

42 

16 

— 

60 

519,0 

22,8 

3600 

0,451 

11 

1970,0 

44,5 

13689 

0,146 

44 

17 

0,54 

70 

706,0 

26,6 

4900 

0,417 

12 

2280,0 

47,6 

15876 

0,140 

46 

■ — 

17,5 

— 

90 

1165,0 

34,1 

8100 

0,338 

13 

2440,0 

49,4 

16900 

0,136 

48 

— 

18,5 

— 

1 

14 

2820.0 

53,2 

19600 

0,124 

50 
52 
54 
56 

58 
60 

360,0 
519,0 

19 

20 

20,5 

21,5 

22,5 

23 

2500 
3600 

0,46 
0,32 
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Fig.  1127—1130. 


In  der  HocbmttUerei  gehen  durch  Seidengaze  0000 — 6  Griese^  durch  7 — 11  Dunste,  durch  12  bis 
17  Mehle;  in  der  Flachmüllerei  ist  No.  5  für  Dunste,  No.  9,  10  und  11  fUr  gutes  Weizenmehl. 

Die  Hauptarten  der  Beutel- 
Vorrichtungen  sind  folgende: 

1.  Das  Handsieb. 

2.  Das  Rüttelsieb  oder 
der  Sauberer,  welches  für  sich 
allein  gegenwärtig  nur  wenig  mehr 
verwendet  wird,  dagegen  als  Abrei- 
ber oder  Sauberer  bei  Griesputzma- 
schinen  vielfach  Verwendung  findet. 

3.  Das  Cylindersieb  oder 
die  amerikanische  Beutelma- 
schine (s.  Fig.  1127  —  1130  und 
1131 — 1133),  ein  sechs-  oder  acht- 
eckiges Prisma  aus  Latten ,  dient 
meistentheils  zum  Sichten  und  zwar, 
wenn  mit  Gewebe  von  Messingdraht 
überzogen,  für  Gries  und  Dunst ;  mit 
Seide  (Seidencylinder)  für  Mehl.  Der 
umschliessende  Holzmantel  endigt 
nach  unten  in  steile  Auslaufe  oder 

er  wird  im  tiefsten  Punkte  von  einer  Transportschnecke  durchzogen.     Die  Länge  dieser  Cylinder  beträgt 
5,7 — 7,3  m,  bei  Hochmüllerei  3,8 — 5  m,  die  Neigung  b^. 

Tourenzahl:  bei  1  m  Durchmesser  28 — 30,  bei  1,10  m  Durchmesser  24 — 25,  bei  1,20  m  Durch- 
messer 20 — 22. 

Für  Flachmüllerei  rechnet  man  pro  Mahlgang  15 — 25  qm  Gaze,  für  Hochmüllerei  10  qm. 

Der  Einlauf  muss  regulirbar  sein. 

Martin  in  Bitterfeld  baut  Cylinder  mit  intermittirender  Beschüttung  und  Entleerung. 

Zur  Verhinderung  des  An-  und  Versetzens  der  Siebe  lässt  man  durch  dieselben  einen  Windstrom 
ziehen  (Hopkinson  &  Palmer;  Haase  in  Breslau). 

Das  Bürstensieb,  die  Siebmaschine  oder 
englische  Mehlmas.chine  besteht  aus  einem  mit 
Messingsieben  überzogenen,  unter  12^  geneigten,  fest- 
liegenden Cylinder  (2  m  Länge  0,65  m  Durchmesser) 
und  einer  in  dessen  Innerem  mit  250 — 270  Touren 
sich  drehenden  Welle,  welche  8  Bürstenstäbe  trägt. 
Von  grosser  Leistung  (für  4  Mahlgänge  ausreichend) 
und  grossem  Kraftverbrauch  (4  Pferdestärken). 

CentrifagaLiichtmaschinen  besitzen  einen 
kreiscylindrischen ,  innen  bespannten  Lattencylinder, 
der  sich  langsam  in  derselben  oder  entgegengesetzter 
Richtung  zu  der  raschumlaufenden,  eine  Anzahl 
Schlagarme  und  Leisten  tragenden  Welle  dreht.  Diese 
Schlagleisten  vertheilen  das  Mahlgut  auf  den  ganzen 
Umfang  der  Trommel,  werfen  die  specifisch  schwe- 
reren Mehltheilchen  mit  grösserer  Heftigkeit  an,  als 
die  leichtere  Kleie,  sodass  jene  hindurchgehen,  diese 
zurückgehalten  wird,  weshalb  diese  Maschinen  ein 
weisseres  Mehl  liefern. 

Die  Centrifugalsichtmaschine  von  Ge- 
brüder Seck  in  Dresden  (Fig.  1134—1138)  be- 
steht ans  einem  mit  Seidengaze  überspannten  Cylin- 
der, in  welchem  ein  rotirendes  Flügel  werk  das  Mahlgut 

fortwährend  und  in  gleichmässiger  Weise  gegen  die  Seidengaze  schleudert.    Im  unteren  Theile  der  Maschine 
ist  eine  Transportschnecke  angebracht. 

Aehnlich  ist  die  Maschine  von  Gruban  &  Claus  in  Berlin  construirt. 

Die  Centrifugalsichtmaschine  von  Martin  in  Bitterfeld  (Fig.  1139—1140)  führt  das  Mahlgut 
aus  dem  Speisetrichter  durch  die  auf  der  Schlägerwelle  befindliche  raschrotirende  Schraube  nach  dem  Innern 
des  Cylinders,  in  dem  24 — 32  schiefgestellte  Schläger  oder  solche  von  steilschraubenftirmiger  Gestalt  in  der 
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iL'  Ar- — -, 


Fig.  1131-1133. 


Mioate  200 — 250  Umdrehangen  voIHUhren.  Die  Seidengaze  nmspannt  achUuclifQrmig  den  kurzen  Cylinder, 
ohne  anf  Rafamen  oder  Leisten  gezogen  zn  sein.  Das  nach  der  Art  der  Bespannung  in  einer  oder  mehreren 
Sorten  darcbfallende  Mehl  wird  dnrch  gesonderte  Abläafe  abgeführt,  oder  in  einer  Sorte  dnrcfa  eine  Schnecke 

weiter    heftJrdert;    der  im  Cylinder 


BlechflUgeln 
rasch  roürenden  Schlagcylinder  und 
ist  sonst  der  vorigen  Ähnlich.  Die  SchiHgerwelle  macht 
150  Tonren,  der  Cylinder  135  Touren. 

Die  doppeltwirkende  Centrifngalmehl- 
maschine  von  Feistel  in  Berlin  besteht  ans  zwei 
horizontalen,  concentriech  ineinander  liegenden  Cylin- 
dennänteln ,  von  welchen  der  innere  mit  gelochtem 
Zinkblech,  der  äussere  mit  Gaze  Überzogen  ist;  in 
beiden  bewegen  sich  Schlaganne.  Der  innere  Yor- 
cylinder  dient  als  Vertheilungscylinder,  er  läset  Hehl 
und  feine  Griestheilo  durchfliegen,  hält  aber  Schalen  und  gröbere  Theile  zurück,  welche  sich  an  dessen 
Ende  voneinander  trennen.     Die  durchgelasaenen  Theile  werden  dnrch  den  Gazecylinder  weiter  sortirL 

Im  Windbeutel  von  Haase  in  Breslau  treibt  eine  etwas  geneigt  liegende  Windflügel  welle  mit 
schraubenförmig  gestellten  WindflUgeln  das  in  eine  Blechtrommel  eingeführte  Mahlgut  gegen  einen  seitlich 
angebrachten,  mit  Seidengaze  bespannten  Rahmen. 

Weiter  sind    zn   nennen:    der 

f.. ,.,, j  Rezabek'sche  Centrifugalaichter 

(zwei  Cylinder,  der  innere  ans  ab- 
gestutzten Eegelu  mit  Drahtgewebe, 
der  äussere  mit  Gaze  überspannt); 
die  Constmotion  von  Feistel  in  Berlin 
(mit  feststehendem  Cylinder  und  ro- 
tirenden  Armen). 

Die  Sichtmaschine  von  Dnmont- 
Carpentier  in  Girson  (Eure)  gestattet 
dnrch  verschiedene  in  den  Seiten- 
wKnden  und  am  oberen  Theile  des 
Bentelkastens  eingesetzte  Tücher, 
welche  fUr  Lnft,  aber  nicht  filr  Hehl 
J    i'  I  \  Tn  I       I  durchlässig  sind,  eine  rege  Lnftbe- 

wegung,   welche  das  beim  Flach- 

^  "  ~"*  ■  mahlen   häufige  Schwitzen   mit  Er- 

folg verbindert. 
Vortheile   der   Oentrifngatsicbtmaschinen   sind:   der  geringe  Raumbedarf  nnd  Gazever- 
branch trotz  etwas  schneller  Abnutzung  der  Siebe;  endlich  ein  weisseres  Prodnct. 

Bei  Anordnung  einer  Bentelei  sollte  stets  Regel  sein,  erst  die  groben,  dann  die  feinen  Theile  ab- 
znbeuteln.  Daher  empfiehlt  sich  anstatt  der  langen  die  Anwendung  kleiner  Cylinder,  von  denen  jeder  nur 
eine  Sorte  aussiebt,  und  der  zweite  den  Uebergang  des  ersten  aufnimmt.  Solcher  Cylinder  werden  zwei, 
drei  und  vier  in  einem  Kasten  angeordnet. 

Oesle's  Sicbtmaachine  enthält  3  Cylinder:  zur  Entfernung  grober  Kleie,  dann  feiner  Kleie  und 
endlich  der  Griese  und  Dunste. 

Cylinderbeipannnug.  Der  kurze  Schrot-  oder  Sortircylinder  (2,2  m  lang)  läset  durch  vier 
Siebe  No.  14  Hehl,  Dunst  und  Griese  abfallen,  während  Schrot  am  Bude  abgeführt  wird.  Der  lauge 
Schrot-  oder  Sortircylinder  (3,8  m  lang)  giebt  durch  drei  Siebe  No.  32  (hei  langsamer  Bewegung) 
oder  No.  28  (bei  rascher  Drehung)  Mehle,  Dunst  und  Griese,  dnrch  drei  Siebe  No.  14  grobe  Griese  ab. 
Diese  gelangen  in  den  Mehlcylinder,  in  welchem  zwei  Felder  mit  Seidengaze  No.  10  und  No.  II,  bezüglich 
No.  II  und  No.  12  (No.  13)  bespannt  sind.  Der  von  diesen  übrigbleibende  Uebergang  (Dunst  und  Griese) 
gelangt  in  den  Griescylinder  der  Pntzerei;  derselbe  zeigt  folgende  Anordnungen: 
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No.  9 

mehligen  DunBt 

Seidengaze 

No.  9 
mehligen  Dunst 


No.  60 
Bcharfen  Dunst 


No.  2  und  giebt 
Gries  No.  3 ;   oder 


DrahtBiebe 
No.  50  No.  40 

Gries  No.  5     Gries  No.  4 
Dr&htaiebe 
No.  60  No.  28  No.  24  No.  18  und  giebt 

scharfen  Dunst    Gries  No.  3     Gries  No.  2  Gries  No.  1 

Vor  den  Griescy lindern  in  der  Putzerei  finden  sich  zuweilen  Dunstcylindei-  mit  Drahteieben  No.  60. 
DunstcyUnder  in  der  Putzerei  haben  folgende  Bespannung: 

No.  9         No.  9  No.  70     No.  40     No.  54 


mehligen  Dunst  Dunst  zur  Patzmaschine. 

Statt  der  Cyliuder  verwendet  man  über  den  Putzmaachinen  auch  ebene  Siebe,  Sauberer,  Abreiter 

und  zwar:  für  feine  Griese  mit  Drahtsieben  No.  50,  40,  32, 

für  grobe      ,         ,  ,  «28,  24,   18, 

fUr  Dunst  ,  „  ,70,  60,  54. 

6.  Giiespntzmafichinen. 

Die  Kleie,  welche  specifisch  leichter  ist  ale  der  Gries,  und  Überdies  auch  eine  andere  Gestalt  hat 
als  dieser,  lässt  sich  durch  Siebe  nicht  vollständig  rein  von  demselben  trennen.  Es  mnss  dies  durch  Wind- 
ströme  auf  sogenannten  Griesputzmaschinen  geschehen. 

Die  Griesputzmaschinen  wirken  entweder  durch  einen  auf  den  in  dttunem  Strom  herabfallenden 
Gries  blasend  oder  sangend  wirkenden  Luftzug;  auch  wird  der  Gries  tlber  Siebe  geleitet,  dnrch  welche  Luft 
nach  oben  bläst,  sodass  wohl  der  schwere  Gries,  nicht  aber  die  Kleie  durchfallen  kann. 

Oriesputzmasoliiiien  mit  Stouwind.  Hier  wirkt  der  Wind  blasend  auf  das  in  dttnnen  Schichten 
niederfallende  Getreide. 

Die  Wiener  Griesputzmaschine  (von  Ignaz  Paur  1810  erfunden).  Der  Getreidestrom  ge- 
langt von  den  Sänberern  oder  dem  Vorrathsbehttlter  durch  eine  lange  dünne  Spalte  in  die  Maschine.  Je 
nach  der  Anzahl  der  verstellbaren  Windschieber  nennt  man  dieselbe  vier-,  sechs-,  aebtwindig,  ebenso  oft 
wird  das  Mahlgut  der  Wirkung  des  Windes  ausgesetzt.  Zuweilen  wird  die  Maschine  in  zwei  Abtheilnngen 
ausgeführt,  für  zwei  durch  den  Sauberer  hergestellte  Grieasorten. 

Die  Maschinen  mit  blasender  Wirkung  sortiren  leidlich  gut  (nur  mnss  der  Gries  die  Maschine  mehr- 
mals passiren),  lassen  Jedoch  keine  so  feine  Regnlirung  zu  wie  die 

Oriespntxmawhinen  mit  Ban^wiud  (Aspiration);  hierin  erzeugt  ein  Saugventilator  den  erforder- 
lichen Windzug. 


Die  Griessputzmaschine   von  Karl  Haggenmacher  (Fig.  1141  — 1142)  besitzt  zwei   über  der 
Haschine  liegende  Rüttelsiebe  a  a,.    Dnrdi  einen  Trichter  gelangt  das  Gut  hinein  und  wird  in  vier  Etagen 
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f;«putzt;  der  Giies  1.  Qualität  fällt  bei  ?ii,  der  Ueberschtag  bei  g  aus:  die  Eteie  geht  durch  v  stun  Ventilator. 
Die  Schieber  k  werden  nur  bei  der  InbetriebeetzuDg  gebraucitt.  Die  Klappen  £] — st  gestatten  eine  scharfe 
Luftregulirung. 

Hauptbedingungen  für  eine  gute  Wirkung  der  GriespatzmaBchinen  sind,  dassGriese  undDunste 
der  Grösse  nach  gut  sortirt  slud,  bevor  sie  der  Einströmung  des  Lnftstromes  ausgesetzt  werden;  dass 
dieser  in  gli/ichmässiger  Stttrke  erzengt  und  ohne  Wirbelbildung  durch  die  Hascbine  geflibrt  werde  und 
dass  das  zu  sondernde  Malilgut  demselben  in  gleichmäsuger  Vertheilnug  zugeführt  werde. 

Die  bei  allen  vorhergegangenen  Arbeiten  vom  MehlhSrper  getrennte  und  vom  Mehl  abgeschiedene 
Kleie  wird  schliesslich  nochmals  für  sich  allein  bearbeitet,  um  möglichst  noch  den  letzten  Regt  des  Hehles 
auszuziehen.  Man  bedient  sich  hierzu  der  Steine  oder  Walzen  oder  besonderer  KleienbUrstniBBchinen, 
welche  die  Schalen  weit  weniger  angreifen,  daher  besseres  und  weisseres  Mehl  liefern  als  Steine. 

Zweckmäßige  KleienbUrstmaschinen  sind:  die  von  Munden  (gebaut  von  Carter  Brothers  in  London; 
aus  einem  abgestumpften,  mit  dem  schmalen  Ende  nach  unten  gerichteten  Kegel,  der  mit  Sieben  verschie- 
dener Nummer  bespannt  ist,  und  aus  anliegenden  rotirenden  Bitrsten  besteheudj;  die  SchalenbUrstmaschine 
von  Puhlmann  fjener  ähnlich,  nur  horizontal  liegend). 

Eine  zweite  Maschine  (Fig.  11431,  die  Kesseid unstpntzmaschine,  nimmt  oben  das  Mahlgut 
auf,  flilu't  es  durch  ein  regulirbares  Rohr  nach  dem  Teller  I,  der  durch  seine  Rotation  den  Dunst  gegen 
ein  ihn  umschli essendes  Rohr  wirft,  von  dem  er  gleicbmässig  auf  den  Teller  k  tilit.  Von  diesem  abge- 
worfen, wird  es  vom  Luftetrom  durchkreuzt:  die  schwersten  Körper  fallen  direct  nieder,  die  (Ueberschlag) 
nach  m,  während  die  Kleie  durch  /  zum  Ventilator  gezogen  wird. 

Der  einmal   geputzte  Dunst  gelangt   durch  gi  auf  den  darunter  liegenden  Teller  k,   woselbst  er 
wieder   geputzt  wird.     Die  drei   sich   ergebenden  Ucberschltlge  werden  durch   rottrende  Rechen  nach  den 
Auslaufröhren  abgeführt.    Nach  ähnlichen  Systemen  gebaut  sind  die  Griespntzmasehinen  von  Seck,  Wömer, 
Karesch  in  Brunn,  Prokopetz  in  Prag,  Arndt,  E.  Anton  in  Wernstadt,  Kruzik  in  l'irnitz,  Heinrieh  Haggenmacher. 
Verechiedene  Anordnungen  verwenden   auch   bei  den  Sieben  einen  leichten 
Windstrom,  welcher  derartig  wirkt,  dass  der  von  den  Ventilatoren  kommende  Wind- 
strom  die   mit   dem  Gries  gemengten  Kleietheilchen   fortwährend  über   den   Sieben 
schwebend   erhält,   während  die  Grieskörnchen  vermöge  ihrer  Schwere   durch   ent- 
sprechend weite  Oelfnungen  der  Siebe  hindurchfallen.    Die  Kleie  lUllt  am  Ende  der 
hin-  und  h erschwingenden  Sauberer  ah ;  die  Griese  gelangen  in  verschiedenen  Sorten 
in  die  Maschine  und  werden  dort  bei  verschiedenen  Anordnungen  durch  einen  weiteren 
Saugwindstrom  geschieden. 

Hierher  gehört  die  „Regln  a"- 
Universat  -  Qriesputzmaschine 
von  Millot  (Fig.  1144—1145),  bei 
welcher  der  Siebprocess  in  das  In- 
nere der  Maschine  verlegt  ist  und 
gleichzeitig  eine  directe  Einwirkung 
des  Windes  auf  die  Griese  stattfindet. 
Durch  die  Gosse  f  fällt  das 
Mahlgut  Über  eine  Walze  anf  das 
durch  eine  Holzfeder  in  rüttelnde 
Bewegung  gebrachte  Vorsieb.  In 
den  Raum  unterhalb  derselben  ge- 
langt ein  Theil  des  von  dem  Ven- 
tilator 0  in  die  Kleienkammer  gehen- 
den Windes,  durch  weichen  die  Kleie 
Fir  in:i.  Fig.  tiu-iNS.  über  das  Sieb  fainwegtanzt.  Dasselbe 

ist  mit  zwei  Siebnummem  bespannt  und  die  dadurch  getrennten  zwei  Griessorten  fallen  je  in  einen  Theil 
der  Doppelmaschine.  Bei  dem  in  Fig.  1144  offen  sichtbaren  Theil  der  Maschine  fällt  der  Gries  bei  A  in 
den  Putzapparat,  wird  bei  d  von  der  Saugluft  getroffen,  welche  die  leichteren  Theile  durch  den  Canai  / 
fortfuhrt,  die  schwereren  fallen  über  das  Bret  A"  auf  das  Sieb  i.  Die  schwersten  Theile  fallen  durch  das- 
selbe, während  die  leichteren  Theile  über  das  Sieb  gleitend  dem  nächsten  Lnflstrom  ausgesetzt  werden, 
welche  Procedur  sich  fortsetzt,  bis  der  reine  Gries  bei  S'  abläuft.  Aus  den  bei  l  fortgeführten  leichteren 
Theilen  geht  die  Kleie  durch  die  Coulissen  N  nach  U,  die  schwereren  durch  den  Exhaustor  in  den  Canal  f 
zur  Kleienkammer,  die  schweren  Theile  aber  fallen  zur  Putzung  in  die  nächsten  Canäle  /,  der  Ueber- 
schlag,  den  man  später  noch  einmal  auf  die  Maschine  giebt,  geht  nach  /";  der  Wind  wird  durch  den  Dreh- 
schieber der  Oeffnung  p,  sowie  durch  das  Ventil  o,  welches  die  Coulissen  n  selbstthätig  weiter  öffnet  oder 
schliesst,  regulirt  und  gleicbmässig  erhalten,  b  ist  die  Welle  des  Windflügels  Q;  Z  sind  Fenster  im  Kasten. 
Diese  Maschine  ist  2 1 00  mm  lang,  1 1 00  mm  breit,  2200  mm  hoch  nnd  reinigt  500  kg  Griese  pro  Stunde. 
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Nach  diesem  Princip  gebaut  sind  die  Griespatzmaschinen  von  Cabanes,  von  Fender  &  Cnthbertson 
in  MinneapoliSy  SatclifiTs  Griesputzmascbine  von  Th.  M.  Clarke  in  Bury^  die  „  Paragon "  -  Griespntzmaschine 
von  Tnrner,  Parks  &  Co.;  die  von  Massabeau,  Roug6  Aviat,  Barter. 

Die  Griesputzmaschinen  mit  Centrifogalkraft  begründen  sich  auf  die  Erscheinung,  dass  die  Flugkraft 
eines  schweren  Körpers  grösser  ist  als  die  eines  leichteren,  der  eine  also  früher  niederfällt  als  der  andere. 

Die  Centrifugalgriesputzmaschine  von  Buchholtz  (die  älteste)  führt  die  Griese  auf  einen  rasch  roti- 
renden  Teller,  der  sie  gleichmässig  ausstreut  und  einem  sanften  Luftstrome  aussetzt;  die  leichteren  werden 
fortgeführt,  die  schweren  gelangen  durch  zwei  ineinander  steckende  Trichter  nach  unten  auf  eine  nächste 
Streuscheibe  u.  s.  w.  und  werden  einem  allmählich  sich  verstärkenden  Windstrome  entgegengefUhrt. 

Wenig  unterschieden  davon  sind  die  Doswald'sche  Centrifugal-Griesputz-  und  Sortirmaschine,  die  Gries- 
putz-  und  Sortirmaschine  von  Buhlmann  &  Knnz,  die  von  Dell  &  Son  und  von  Oscar  Oexle  in  Augsburg. 


Eesultate  und  Gang  der  Griesputzerei  mit  älteren  und  neuen  Griesputzmaschinen. 

Nach  Aufstellungen  von  Ad.  Fischer,  Civil-Ingenieur  und  Constructcur  ftlr  Mühlenbau,  Budapest. 

Wiener  Griesputzerei  mit  sog.  Wiener  Griesputzmaschinen. 


Beschüttung  mit 

100  kg  rohem  3«',  4«',  5«'  Gries 

vom   III.  Schroten 


1000  kg  roher  Gries    .  .     . 

270  „  Griesler-Ueherschlag 

240  .,  Bäcker- 

270  „  Mundmehl-  „ 

290  „  1.  Semmelmehl-  ., 

188  «  2.  Semmelmehl-  « 

158  •  3.  Semmelmehl-  .     **•♦♦* 
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Resultate  des  viermaligen  Putzens 
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25malige8  Putzen  in  Summa  . 


122145133 
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Anmerkung. 
Die  1000  kg  roher  Gries  geben  beim  crstmal.  Putzen  870  kg  unfertigen  Gries  u.  120  kg  1 .  Semmelmehl-Ueberschläge  u.  10  kg  Flugkleie, 
diese  870  kg  Gries  geben  beim  zweitmaligen  Putzen  740   „  ^  «     «  1 30  «  Mundmehl-  «  und 

diese  740  kg  Gries  geben  beim  drittmaligen  Putzen  590  ^  «<  „     ^  150  ^  Bäcker-  „  und 

diese  590  kg  Gries  geben  beim  vielmaligen  Putzen  320  «  reinen  Auszuggries  und  270  kg  Griesler-Üeberschläge. 

In  gleicher  Reihenfolge  werden  nun  die  üeberschläge  successive  geputzt. 

Auf  25maligcs  Putzen  müssen  somit  zusammen  7641  kg  Gries  über  die  Maschine  geleitet  werden,  bis  alle  Griessorten 
bis  zu  und  mit  dem  III.  Semmelgriese  rein  geputzt  und  zur  Vermahlung  fertig  sind. 

Griesputzerei  mit  Griesputzmaschinen  Patent  C.  Haggenmacher.    (Maschine  No.  III.) 


Beschüttung  mit 

1000  kg  rohem  3«',  4«',  5«'  Gries 

vom  III.  Schroten 
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Anmerkung. 
Die  1000  kg  rohen  Grieses  geben  beim  erstmaligen  Putzen  an  reinem  Griese: 

320  kg  Auszug,  100  kg  Griesler,  70  kg  Bäcker,  80  kg  Mundmehl,  90  kg  1.  Semmelmehl, 
femer  310    «    2.  Semmelmehl-Ueberschläge  und  90  kg  Flugkleie. 
Die  310  kg  2.  Semmelmehl-Ueberschläge  geben  zurückgeleitet  an  reinem  Griese: 
70  kg  2.  Semmelmehl,  70  kg  3.  Semmelmehl, 
femer  122    „    reinen  PoUgries,  45  kg  PoUklcie  und  3  kg  Flugkleie. 
Auf  2ma]ige8  Putzen  werden  somit  zusammen  nur  1310  kg  Gries  über  die  Maschine  geleitet,  bis  alle  Griessorten  bis 
und  mit  dem  3.  Semmelmehlgriese  respective  Pollgries  rein  geputzt  und  zur  Vermahlung  fertig  sind. 

Handb.  d.  Ma8ch.-Con8tr.  III.  42 
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Aus  den  vorBtehenden  tabellarischen  Pantllelen  des  Grieap  atz  verfahren»  mittelst  verBcliiedcDer  Ma- 
schinen geht  zunächst  der  grosse  Vortheil  hervor,  welcher  durch  die  Benntzung  der  Haggenniacher'scheD 
Griesputzmaschinen  geboten  wird.  Unsere  Abbildung  S.  326  zeigt  die  H&ggenmacher'sche  Maschine  No.  IV, 
während  die  Tabellenreaultate  sich  auf  die  Maschine  No,  IIl  beziehen.  Zu  bemerken  ist,  dass  die  bei  der 
Haggen macber'schen  Griesputzerei  gewonnenen  Grieae  durchweg  um  etwa  eine  Nummer  besser  sind,  also 
anch  um  eine  Nummer  :veisseres  Mehl  geben,  als  die  mit  den  gewöhnlichen  Pntzmaschinen  erzielten.  Man 
sieht  ans  den  Tabellen,  dass  von  der  Haggen  mach  er'schen  Paten  tputzerei  nnr  änsserst  wenig  UeberschlKge 
abfallen.  Diese  Ueberschläge  kcfnnen  daher  sehr  leicht  von  jedem  Schroten  und  von  jedem  Auflösen  separat 
gelagert  werden,  während  wegen  der  Unmasse  der  von  der  Wiener  Griesputzerei  abfallenden  Ueberschläge 
ein  Zusammenschtltten  derselben  —  wie  die  Praxis  ergiebt  —  schlechte rdings  unerlässlich  ist.  Das  Zu- 
sammenschütten der  Ueberschläge  von  verschiedenen  Schrot-  nnd  Auflösproc essen  erschwert  aber  deren 
Reinigung  ungemein  und  ist  mit  grossen  Nachtheilen  verbnoden. 

Bei  der  Haggen  macher'scben  Patent -Griesputzerei  werden  die  Absauberer  ungefähr  55  cm  über 
dem  Fussboden  angebracht.  Diese  Anordnung  ist  besonders  zweckmässig,  da  deren  leichte  Uebereicht  nnd 
Reinhaltnng  durchaus  nicht  Nebensache  sein  darf.  Dass  man  ohne  richtige  Sortirung  nicht  rein  patzen 
kann,  ist  bekannt;  es  trägt  deshalb  auch  die  Anordnung  der  Absauberer  zum  Erfolge  der  Patzerei  ganz 
wesentlich  bei. 


7.  Transportapparate. 

Zur  Beförderung  des  Getreides  und  des  Mahlgutes  bedient  man  sich  beute  in  fast  allen  Mtlhten 
mechanischer  Vorrichtungen.  In  horizontaler  Richtung  wird  die  Beförderung  durch  Transportschoecken 
oder  Mehlschrauben  bewirkt,  es  sind  dies  hslzerne,  guss-  oder  schmiedeeiserne  Spindeln,  auf  welchen 
schraubenförmig  gewundene  Platten  aus  Blech,  Gusseisen  oder  Leder  angebracht  sind.  Die  Tourenzahl  der 
Schnecke  nimmt  man  gewöhnlich  zu  30,  die  Steigung  derselben  zu  0,32  m  an.  Bei  28  Touren  in  der 
Minute  und  24  cm  äusserem  Durchmesser  der  Schraube  rechnet  man  auf  eine  Leistung  von  '/!to  cbm  ^ 
1  Cubikfuss  pro  Minute.  Statt  der  Mehlschrauben  werden  auch  mit  Vortheil  ca.  24  cm  breite,  über  Rollen 
laufende  Transportbänder  angebracht,  auf  weiche  das  Getreide  in  der  Hitte  aufgelegt  wird,  sodass 
beiderseits  noch  ein  schmaler  unbelegter  Rand  librig  bleibt.  Der  Kraftaufwand  ist  gering  (beim  Leer- 
gang ^  Va  V'^ii  ^^i"  ^^T  Transportschnecken),  die  Anlage  einfach  und  besonders  auch  fUr  grosse  Strecken 
empfehlenswerth.  Die  Geschwindigkeit  der  Garte  soll  32  m  pro  Minute,  der  Abstand  der  Stützrollen  2,5  m 
betragen. 

In  senkrechter  Linie  wird  Mahlgut  und  Getreide  darch  Lauf- 
röhren,  Fallröhren,  Elevatoren  und  Anfzttge  befördert 

Die  Lauf-  und  Fallröhren  dienen  zum  Transport  von  oben 
nach  unten;  ihre  Neigung  (Gefälle)  richtet  sich  nach  der  Art  des  zu 
transportlrenden  Materials  und  betrage: 

für  Mehl 70—80  Grad 

bei  directem  Auswurf  von  einem  Aufzuge  nur  .     .     50 — 60      „ 
für  feines  Mahlgut  vom  Steine  weg      .....     60 — 65       , 

,     Dunströhren 55—60       „ 

„    Kleie 50—60     „ 

„     feine  Griese 45 — 50      „ 

„    grobe  Griese 40 — 50      „ 

,     Schrot  und  Weizen 30—40       „ 

„     Spitzstaub 60—70       , 

,     Koppstaub 70—80      „ 

Zum  Transport  der  Kleie  dient  zuweilen  ein  Ventilator. 
Die  Elevatoren  bestehen  aus  Leder  oder  Haufgnrten,  welche 
über   zwei  Rollen   (deren   obere  die  angetriebene  ist)  laufen,   an  den 
Gurten  sind  in  bestimmten  Abständen  die  Schöpfer  oder  Aufgabebecher 
ans  Holz,  Leder  oder  Blech  befestigt,  welche  im  unteren  Theile  des 
das  Ganze  nmschliesaenden  Gehäuses  (dem  Fnsse)  das  Mahlgut  fassen 
und  am  oberen  Theile  (dem  Kopfe)  in  einen  seitlichen  Auagnss  werfen. 
Einen  solchen  Becher-Elevator  zeigen  Fig.  1146 — 1147. 

In  neuerer  Zeit  haben  Gebr.  Körting  in  Hannover  mit  grossem  Erfolg  ihre  Strahlapparate  zur 
Hebung  verwendet. 

Der  Renhaye'sche  Elevator  wirkt  durch  Anwendung  von  Eshanstoren. 
Die  Aufwärtsbewegung  ganzer  Säcke  bewerkstelligt  man   mittelst  einfacher  oder  doppelter  Sack- 
winden oder  in  zweckmässigerer  Weise  durch  Aufzüge  oder  Stnhlwinden. 


In  Fig.  1148  ist  ein  in  Mlthlen  sehr  oft  zur  Ausführung  gelangter  Aufzug  verauechaulicht. 

Die  »uf  zwei  gusseiacruen  Ständern  G  gelagerte,  auf  der  Trommelwelle  sitzende  Riemenseheibe  Ä 
dient  zngleich  als  Bremsacheibe  und  wird  von  der  unteren  Tranamissionsscheibe  B  dnrch  einen  achlaff  auf- 
gelegten Riemen  r  bewegt.  Zieht  man  an  dem  Seil  e  beim  Fahrstuhl,  so  wird  mittelst  verschiedener  Hebel 
der  Antriebsriemen  auf  die  Spannrolle  g,  welche  bisher  durch  ein  Gewicht  vom  Riemen  entfernt  war,  ge- 
spannt. Dadurch  wird  die  Bremascheibe  und  somit  auch  die  Trommel  W  angetrieben  und  der  Fahrstuhl 
geht  in  die  Höhe.  Beim  Loslassen  des  Seiles  wird  der  Bremshebel  m  durch  das  Excenter  f  gehoben  und 
dadurch  der  Bremsklotz  n  gegen  die  Bremsacheibe  angepresst,  sodasa  der  ganze  Mechanismus  stillsteht,  da 
auch  die  Spannrolle  den  Riemen  gleichzeitig  verlässt.  Wii-d  dagegen  das  Seil  nur  wenig  angezogen,  sodass 
die  Reibung  etwas  geringer  wird  als  das  Gewicht  des  Fahrstuhles,  so  gleitet  dieser  nach  unten.  Der  Aufzug 
hat  sich  in  seinen  vielfachen  Ausfaiirnngen  stets  sehr  gut  bewahrt. 


Plf.  lUS.  Plg.  ItlS-ilM. 

Der  in  Fig.  1149  — 1150  abgebildete  Schlitten-Aufzug  von  Adolf  Fischer  in  Budapest 
wirkt  in  ganz  ähnlicher  Weise. 


8.  MahlBysteme  and  Mfihlenanlagen. 

Es  sind  baaptsächUch  zwei  Mahlmethoden,  nach  welchen  die  Anlage  von  Mühlen  erfolgt  und  zwar 
die  Flach-  und  die  HochmttUerei,  zwischen  welchen  beiden  noch  die  sogenannte  ÜalbhochmUllerei 
als  Ue bergan gsstufe  steht.  Während  die  Hochmtlllerei  hauptsächlich  iu  Oesterreich  verbreitet  ist,  kannte 
mao  in  Nord -Deutschland  früher  nur  die  dem  dortigen  weichen  Weizen  angemessenere  Flach  mtllerei.  Dnrch 
die  Einfuhrung  der  Wakensttfble  und  den  Import  fremder  harter  Weizensorten  hat  sich  jetzt  die  Hoch- 
müllerei auch  mehr  eingebllrgert.  Der  Unterschied  zwischen  Flach-  und  Hocbmitllerei  besteht  darin,  dass 
die  Flachmlillerei  dnrch  rasches  Kleinmahlen  die  Scheidung  der  nahrhaften  Theile  des  Getreidekorns 
von  den  unverdaulichen  Ttieilen  erreicht  und  darauf  die  Hahlguttheile  nach  der  Grösse  trennt,  wobei  das 
beste  und  meiste  Mehl  zuerst  gewonnen  wird. 

Die  HochmttUerei  dagegen  bewirkt  diese  Trennung  dnrch  ganz  allmähliche  Zerkleinerung  des 
Getreidekoms  und  allmähliche  Ausscheidung  der  unbrauchbaren  Theile;  man  erhält  daher  zu  Anfang  das 
schlechteste  und  schwärzeste  und  erst  nachher  das  beste  und  weisseste  Mehl. 

a>  Die  Flaeh-  nnd  Halbhoehmüllerei  in  Denteebland. 

Jede  HüUerei  wird   bedingt  durch   die  Beschaffenheit  des  Mahlgutes  und  durch  die  vom  consumi- 

renden  Pnbliknm  gemachten  Ansprüche  an  die  Backwaaren.     Im  nördlichen  Deutschland  ist  der  Weizen 

weich  und  mi]d  und  giebt,  wenn  er  auch  hoch  geschroten  wird,  wenig  Gries.    Durch  HochmUUerei  in  Mehl 

verwandelt,  würde  er  ein  zu  theueres  und  immerhin  den  Mehleorten  aus  ungarischem  Weizen  nicht  gleich- 
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stehendes  Produet  liefern^  weil  er,  weniger  kleberreich  als  dieser,  ein  weniger  lockeres  Oebäck  giebt.  Der 
bei  uns  so  vielverbrauchte  Roggen  ist  theils  seiner  natürlichen  Beschaffenheit  nach  weniger  für  Hoch- 
müllerei geeignet;  theils  werden  an  die  Erzeugnisse  aus  Roggenmehl  nicht  die  höchsten  Anforderungen  ge- 
stellt. Diese  Gründe  und  der  umstand,  dass  sie  bei  mildem  Getreide  ein  besseres  Gesammtresultat  liefert, 
geben  der  deutschen  Flachmülierei  Berechtigung,  neben  der  weit  theuereren  Hochmüllerei  fortzubestehen. 
Das  deutsche  Mahlverfahren  zeriUllt  in  fünf  Arten: 

1.  Weizenflachmüllerei  mit  geringer  Beschüttung  der  Mahlgänge. 

Dajs  Verfahren  hierbei  ist  folgendes :  Reinigen  und  Sortiren  der  Körner;  Verquetschen  der- 
selben, Schroten  der  Kömer  (125 — 150  kg  pro  Mahlgang  und  Stunde);  Beutelung:  entweder  auf  einer 
der  zweckmässigsten  Centrifugalsichtmaschinen  mit  drei  Cylindern,  wovon  der  obere  Schalencylinder ,  die 
beiden  unteren  Mahlcylinder  sind  (Bespannung  No.  13,  13,  14,  14,  14,  16,  17),  oder  auf  prismatischen 
Cy lindern  (auf  '^/s  der  Länge  mit  No.  11,  auf  Vs  mit  No.  12  bespannt). 

Ergebniss  bei  den  Centrifugalsichtmaschinen :  bO^jo  Mehl,  SO^/o  Gries  und  Dunst,  12^ lo  vollkommen 
reine  Schalen. 

Die  Griese  werden  auf  Cylindern  sortirt,  welche  mit  No.  9,  8,  7,  6,  4,  1,0  und  00  bezogen  sind. 

Beim  Putzen  ergeben  die  Griese  20^Iq  Mehl,  welches  mit  Schrotmehl  zusammen  das  OMehl  bildet. 
Bei  gutem  Weizen  erhält  man  zusammen  oft  75^/o  Mehl. 

Die  rückständigen  Griese  werden  aufs  neue  vermählen  und  ergeben  l^lo  IMehl  und  3^/o  II  Mehl 
oder  30/0  IMehl  und  4%  II Mehl.     Es  bleiben  noch  etwa  6<^/o  Grieskleie  zurück. 

Bei  Anwendung  von  prismatischen  Sichtcylindem  muss  der  Gries  einigemal  mehr  aufgeschüttet 
werden.  Der  Procentsatz  des  gewonnenen  Mehls  ist  zuletzt  zwar  derselbe,  das  Mehl  ist  jedoch  selten  so 
griffig  wie  das  von  den  Centrifugalsichtmaschinen  gewonnene. 

Bei  Anwendung  von  Walzenstühlen  mahlt  man  die  Griese  auf  denselben  zu  ganz  feinen  Dunsten, 
welche  auf  den  Mahlgängen  zu  Mehl  verarbeitet  werden. 

2.  Weizenflachmüllerei  mit  starker  Beschüttung  des  Mahlganges. 

Dieselbe  ist  vortheilhafter  als  die  vorhergehende  Methode.  Das  Reinigen  und  Sortiren,  Vorquetschen, 
Vorschroten  (300 — 400  kg  ==  6 — 8  Ctr.  pro  Mahlgang  und  Stunde),  Beuteln  und  das  Vermählen  der  Griese 
und  Dunste  ist  dasselbe  wie  bei  geringer  Beschüttung. 

Man  erhält  hierbei  von  den  Kömern:  35^/o  Mehl  und  50^^/0  Gries  und  Dunst.  Beim  ersten  Ver- 
mählen der  Griese  und  Dunste  bekonmit  man  25<^/o  Mehl,  welche  mit  den  35%  Schrotmehl  zusammen  ein 
sehr  feines  OMehl  ergeben. 

Der  zweite  und  dritte  Dunst  geben  noch  10%  Mehl,  die  nachgemahlenen  Schalen  und  übrigblei- 
benden Dunste  liefern  noch  4%  II  und  2%  UIMehl. 

Die  Sichtmaschinen  werden  mit  No.  13,  13,  14,  14,  15,  15,  16,  8  bezogen. 

3.  Weizenhalbhochmüllerei. 

Die  Körner  werden  hochgeschroten  und  ergeben  hierbei  etwa  20%  Mehl,  alles  andere  ist  Gries 
und  sehr  mehlhaltige  Kleie.  Die  sorgfältig  geputzten  und  sortirten  Griese  ergeben  beim  Vermählen  ca.  i^^jo 
OOMehl,  18%  IMehl,  15%  IIMehl,  6%  IIIMehl,  6%  Futtermehl,  8%  Grieskleie  und  9%  Schalen. 

Nach  J.  J.  van  den  Wingaert  giebt  eine  andere  vorzügliche  Art  der  Halbhochmüllerei  folgende  Resultate : 

100  kg  Weizen  geben  folgende  Ausbeute: 


\4< 
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Auf  Gängen  geschroten,  durch  No.  10  und  11  gebeutelt  bei  prismatischen 
Cylindern;  durch  13,  14  und  15  bei  Sichtmaschinen 

1.  Gries  auf  Porcellanwalzen  gemahlen,  durch  No.  11  und  12  gebeutelt 

2.  Gries  auf  Porcellanwalzen  gemahlen,  durch  No.  11  und  12  gebeutelt 

3.  Gries  auf  Porcellanwalzen  gemahlen,  durch  No.  11  gebeutelt    .     .     . 

4.  Gries  auf  Gängen  gemahlen,  durch  No.  11  gebeutelt 

5.  Gries  auf  Gängen  gemahlen,  durch  No.  11  gebeutelt 

1.  Weizensohale  auf  Gängen  gemahlen,  durch  No.  10  und  11  gebeutelt 

2.  Weizenschale  auf  Gängen  gemahlen,  durch  No.  10  und  11  gebeutelt 
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Zusammen  977*  ^S  ^^^  '^^h  ^S  Verstaubung. 
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4.  Das  Mahlverfahren  mit  Quetschwalzen  and  Dismembratoren. 

Bei  diesem  Mahlverfahren  wird  das  Getreide  zuerst  zwischen  möglichst  grossen  und  harten  Walzen 
mit  gleicher  Bewegungsgeschwindigkeit  gequetscht  und  sodann  das  in  seinen  einzelnen  Theilen  gelöste  Ge- 
treide auf  den  Dismembrator  gegeben.  Durch  die  Schlagwirkung  der  Stäbe  werden  die  bereits  gelockerten 
Theile  zerlegt  und  auf  Sichtmaschinen  voneinander  getrennt.  Als  erstes  Product  erhält  man  fertiges  Mehl, 
Dunst,  Griese  und  Schalen.  Dunst  und  Griese  werden  nach  Erforderniss  in  verschiedene  Sorten  getrennt 
und  geputzt,  um  dann,  sowie  die  harten  Schalen,  abermals  gewalzt,  dismembrirt  und  gesichtet  zu  werden, 
bis  alle  Korntheile  in  Mehl  verwandelt  und  alle  Schalentheile  mehlirei  geworden  sind.  Es  wurde  dieses 
Mahlverfahren  zuerst  von  Nagel  &  Kamp  in  Hamburg  eingeführt. 

5.  Roggenflachmüllerei. 
(400  kg  pro  Mahlgang  und  Stunde.) 

Wenn  das  Korn  gereinigt  und  sortirt  ist,  wird  dasselbe  entweder  gequetscht  oder  auf  Sandsteinen 
geschroten  oder  aber  auch  sofort  ziemlich  kräftig  zusammengemahlen.  Das  Getreide  wird  3 — 4  mal  auf- 
geschüttet oder  es  werden  richtiger  nach  dem  Beuteln  des  ersten  Schrotes  die  Griese  getrennt  und  für  sich, 
die  ersten  groben  Griese  auf  Porcellan  -  Differentialwalzensttthlen  aufgelöst.  Die  Lochung  des  Schalen- 
cylinders  bei  Centrifugalsichtmaschinen  ist  V2  mm,  die  Bespannung  des  Seidencylinders  No.  13,  13,  13,  13, 
14,  14,  16,  16;  die  Bespannung  der  Mehlcylinder  fUr  die  ersten  beiden  Vermahlungen  No.  10,  11  und  12. 
Die  kurzen  Griescylinder  werden  mit  Nr.  0  und  1,  die  Cylinder  für  die  letzten  Vermahlungen  mit  Nr.  IOV2 
und  11  bezogen.  Das  Ergebniss  des  ersten  Schrotens  ist  durchschnittlich  35^/0  (32  —  SS^jo)  OMehl;  das 
der  zweimal  getrennt  oder  ungetrennt  aufgeschütteten  Griese  und  Ueberschläge  IMehl;  der  dann  verblei- 
bende Rest  giebt  einmal  aufgeschüttet  ungefähr  3<>/o  II Mehl,  das  Uebrige  ist  Futtermehl  und  etwa  Ib^io  Kleie. 

Um  die  Einrichtung  und  den  Arbeitsgang  in  einer  Mühle  zu  zeigen,  diene  die  folgende  Beschrei- 
bung einer  mit  11  Walzenstühlen  und  4  Mahlgängen  versehenen  Mühle. 

Betriebskraft:  2  Henschel  -  Jonval -  Turbinen  von  zusammen  36  und  eine  Dampfmaschine  mit  ver- 
änderlicher Expansion  von  20 — 30  IP,  wöchentliche  Leistung  75000  kg  (nur  Weizen). 

Der  zu  vermählende  Weizen  wird  in  Posten  von  je  60000  kg  (1200  Ctr.)  aufgegeben  und  stellt 
sich  der  durch  Verdunstung  und  Verstaubung  herbeigeführte  Verlust  auf  4 — 4,5  ^/o. 

Die  verwendeten  Walzenstühle  sind:  drei  Hartgusswalzenstühle  mit  geriffelten  Walzen,  zum 
Schroten  bestimmt;  sechs  Porcellan-  und  zwei  Gusstahlwalzenstühle,  zum  Vermählen  und  Auflösen  der  (Priese; 
diese  letzteren  Mahlstühle  arbeiten  zu  je  zweien  in  einen  Elevator.  Die  vorhandenen  vier  Mahlgänge 
haben  französische  Steine. 

Zum  Abbeuteln  des  Mehles  sind  drei  Centrifugalsichtmaschinen  und  acht  Mehlcylinder  vorhanden. 
Die  ersteren  stehen  hinter  den  Porcellanwalzen,  während  von  den  letzteren  sich  drei  in  der  Schroteinrich- 
tung, vier  hinter  den  Gängen  und  einer  hinter  den  Gusstahlwalzen  befindet. 

Die  Sichtmaschinen  haben  eine  Sichtmantellänge  von  1,7  m  bei  0,44  m  Durchmesser.  Die  Cylinder 
sind  achtseitig  bei  5  m  Länge  und  1  m  Durchmesser  und  sind  in  sechs  Abtheilungen  geschieden. 

Die  Sichtmaschinen  sind  mit  Mehlgaze  No.  14  und  15,  die  Cylinder  mit  12,  13  und  14  bespannt. 

Die  Sortirung  der  Griese  und  überhaupt  des  gesammten  Mahlgutes  wird  auf  10  Griessortircylindern 
bewirkt,  die  in  der  Länge  4,25  m,  im  Durchmesser  1  m  halten  und  die  Griesgazenummern  60,  52,  44,  -36, 
30,  24  tragen. 

Das  producirte  Mehl  trägt  die  Marken  KA  (Kaiser- Auszug)  40<>/o,  No.  0  20  0/0,  Nr.  1  10— 12  0/0 
und  No.  2  3 — 50/0.    Ausserdem  wird  bei  Nachfrage  eine  hochfeine  Sorte  abgegeben,  die  das  Zeichen  000  trägt. 

Die  Pntzerei  befindet  sich  in  einem  von  den  eigentlichen  Mühlräumen  abgeschlossenen  Anbau  und 
ist  deren  Einrichtung  folgende: 

Der  zu  ebener  Erde  eingeschüttete  rohe  Weizen  wird  durch  einen  leistungsfähigen  Elevator  in  einen 
Sammelrumpf  getragen,  der  sich  zwischen  der  ersten  und  zweiten  Etage  befindet.  Von  hier  gelangter 
auf  den  im  Parterre  liegenden  Tarar  von  1,4  m  Länge  und  0,75  m  Breite  (im  Schüttelsieb),  auf  dem 
grobe  Verunreinigungen,  Staub,  kleines  Gesäme  und  die  meisten  Brandkugeln  abgeschieden  werden.  Nach 
Verlassen  des  Tarars  führt  ihn  ein  zweiter  Elevator  in  den  Trieur  von  2  m  Länge  und  0,60  m  Durch- 
messer, welcher  im  Dachraum  liegt.  Der  Trieur  lässt  den  von  Raden  befreiten  Weizen  auf  die  in  der 
zweiten  Etage  sich  befindende  Steinauslesemaschine  fallen,  die  ihn  an  die  in  erster  Etage  stehende 
Putzmaschine  (System  Kuhn,  Halle  a.  S.)  abgiebt.  Von  dieser  gelangt  der  Weizen  wieder  mittelst  Elevator 
in  den  Sortircylinder  (U.  Etage),  von  wo  er  nach  Passiren  der  magnetischen  Fruchtreinigungs- 
maschine, welche  alle  Eisentheile  ausliest,  in  den  Sammelrumpf  für  gereinigten  Weizen  übergeht. 

Der  durch  die  letzte  Abtheilung  des  Sortircylinders  abgeschiedene  kleine  Weizen  wird  dem  Luft- 
Strom  eines  Ventilators  unterworfen  und  in  der  ersten  Etage  abgefangen. 
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Die  Putzerei  liefert  im  Maximum  12500  kg  (250  Ctr.)in  12  Stunden  und  beansprucht  12  K 

Die  Schroteinriohtung.  Das  Schroten  des  Weizens  wird  auf  drei  Ganz'schen  Hartgusswalzenstuh- 
lungen  bewirkt^  von  denen  die  erste  zum  Vorbrechen  der  Körner  345  mm  Länge  und  220  mm  Durchmesser 
hat.  In  jedem  Stuhl  liegen  zwei  Paar  dieser  Walzen.  Zum  zweiten  und  dritten  Schroten  haben  dieselben 
eine  Länge  von  470  mm  bei  220  mm  Durchmesser. 

Durch  drei  Elevatoren  wird  der  gebrochene  resp.  geschrotene  Weizen  in  den  Dachraum  und  dort 
von  demselben  in  je  eine  Sichtmaschine  geworfen,  deren  Mantel  mit  gelochtem  Blech  von  2  mm  Maschen- 
weite bespannt  ist.  Die  von  jedem  Siebter  abgestossenen  groben  Schrot-  oder  Kleientheile  fallen  durch 
Röhren  direct  auf  die  entsprechend  nächste  Schrotstuhlung  resp.  beim  letzten  Sichter  auf  den  Schalengang. 
Der  erzielte  Gries  eines  jeden  Schrotes  fUllt  in  den  unter  dem  Sichter  stehenden  Mehlcylinder. 

Der  vom  Mehl  befreite  Gries  der  Cylinder  I  und  II  fällt  durch  ein  gemeinschaftliches  Abfallrohr 
in  den  Griessortircylinder  No.  I.     Der  Gries  des  dritten  Schrotes  separat  in  den  Sortircylinder  No.  II. 

Der  ganze  Schrotprocess  stellt  sich  folgendermaassen  dar: 

I.  Schroten. 
Weizen. 


LRohr:  Mehl  No.  II   IL  Rohr :  Mehl  No.  II   Dunst.  L  Gries  IL  Gries  lU.  Gries   IV.  Gries  V.  Gries  L  Köpfe 
oder  Futtermehl  oder  Futtermehl 

IL  Schroten. 
I.  Schrot. 


L  R.:MehlzuNo.0od.I   IL  R.:  Mehl  zuNo.Iod.IL    Dunst  L  Gr.   IL  Gr.   IIL  Gr.   IV.  Gr.  V.Gr.  L  Köpfe 

III.  Schroten. 

IL  Schrot. 

Mehl 
I.  R. :  IL  R.  III.  R.  IV.  R.  V.  R.  VI.  R.   Dunst.   I.  Gr.   IL  Gr.  III.  Gr.  IV.  Gr.  V.  Gr.  IL  Köpfe.  Schalen 

^^         zu  No.  0  zu  No.  1 

Anmerkung.  Die  Mehlcylinder  zum  I.  und  IL  Schroten  haben  Mos  zwei  Rohre,  in  welche  das 
Mehl  mittelst  am  Boden  der  Kasten  liegender  Transportschnecken  fällt.  (I.  R.,  IL  R.  u.  s.  w.  bedeutet 
I.  Rohr,  IL  Rohr.) 


Die  weitere  Vermahlung  zerfällt  nun: 

a.  in  Vermahlung  des  Dunstes; 

b.  in  das  Auflösen  des  geputzten  Gries  es; 

c.  in  das  Zerlegen  der  Köpfe  vom  I.  und  IL  Schroten; 

d.  in  die  Vermahlung  des  auf  der  Seck'schen  Putz- 
maschine erhaltenen  dritten  Grieses,  dem  soge- 
nannten guten  Ueberschlag; 

e.  in  die  Vermahlung  des  Auflösgrieses; 


f.  in  die  des  ersten  Zuges; 

g.  in  die  des  zweiten  Zuges; 
h.  in  die  des  dritten  Zuges; 
i.    in  die  des  vierten  Zuges; 
k.  in  die  des  fünften  Zuges; 

1.   in  das  sogenannte  Absortiren,  und 
m.  in  das  Ausmahien,  dem  noch  das  Ausstrei- 
fen der  Schalen  vorangeht. 


a)  Dunst  auf  PorceUanwalzen  I. 


Mehl    Gries  L  Rohr   IL  Rohr   III.  Rohr   IV.  Rohr    V.  Rohr    VI.  Rohr 

^*  I.  Zug  IV.  Zug 

Die  Griessorten  I.  und  IV.  Zug  werden  bis  zu  ihrer  weiteren  Bearbeitung  auf  ihrem  bestimmten 
Platz  abgestellt. 

b)  Geputzter  Gries  auf  PorceUanwalzen  II. 


Mehl  Gries  I.  Rohr   IL  Rohr   III.  Rohr   IV.  Rohr    V.  Rohr   VI.  Rohr 

No.  000    KA  ^ v^  v/ 

'  Auflösgries  zur  Putzmaschine  Absortiren 

Der  Gries  vom  III.  und  IV.  Rohre  wird  nochmals  dem  Putzen  unterworfen  und  das  erhaltene  reine 
Product  auf  die  Walzen  zurückgegeben.  Die  Ergebnisse  des  V.  und  VI.  Rohres  werden  zurückgestellt,  zn 
passender  Zeit  auf  Walzen  genommen,  das  erhaltene  Mehl  zu  KA  verwendet  und  der  abgeschiedene  Gries 
nach  Beschaffenheit  den  verschiedenen  Zügen  zugetheilt. 

Die  Bezeichnung  Absortiren  wird  hier  fttr  alle  noch  mit  Kleie  behafteten  besseren  Griese gebraucht. 
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c)  Köpfe  vom  I.  und  IL  Schrot  auf  Porcellanwalzen  III. 


Mehl  zu  KA  und  No.  0.     Gries.    I.  Rohr   IL  Rohr    lU.  Rohr    IV.  Rohr    V.  Rohr    VI.  Rohr 


I  I        ^ 


^      'S. 


I.  Zug      Dunst      zur  Putzmaschine        zum  Ausmahlen 
Die  Erzengnisse  vom  III.  und  IV.  Rohr  wandern  zur  Putzmaschine  zurück  und  werden;  nachdem 
sie  gereinigt;  auf  Walzen  II  geschüttet.     Das  Product  des  V.  und  VI.  Rohres  wird  zum  Ausmahlen  auf 
einem  Steingang  zurückgestellt. 

d)  Guter  üeberschlag  auf  Stahlwalzen  IV. 


Mehl  zu  KA.     Gries.    I.  Rohr   IL  Rohr    III.  Rohr   IV.  Rohr    V.  Rohr    VI.  Rohr 


I 


■s/^ 


I.  Zug  III.  Zug  Ausmahlen 

e)  Aaflösgries  auf  Porcellanwalzen  I. 


»<^ 


Mehl  zu  KA.     Gries.    I.  Rohr    IL  Rohr    III.  Rohr    IV.  Rohr    V.  Rohr    VI.  Rohr 


I.  Zug  IL  Zug  III.  Zug  Nichts 

Wie  vorher  die  Porcellanwalzen  I  mit  dem  Dunst;  so  sind  jetzt  die  No.  I  mit  dem  geputzten  Griese 

fertig  und  werden  beschüttet  mit 

f)  I.  Zug. 


Mehl  zu  KA.     Gries.    I.  Rohr    IL  Rohr    IIL  Rohr    IV.  Rohr    V.  Rohr    VI.  Rohr 

IL  Zug  IIL  Zug     IV.  Zug  Nichts 

Die  Vermahlung  des  IL  Zuges  gestaltet  sich  ganz  ähnlich;  ebenso  die  des  IIL;  IV.  und  V.  ZugeS; 
die  alle  wie  der  zweite  auf  Steingängen  ausgeroahlen  werden. 

g)  IL  Zug. 


Mehl  zu  KA.     Gries.    I.  Rohr    IL  Rohr    IIL  Rohr   IV.  Rohr    V.  Rohr    VI.  Rohr 


■N^ 


I 


III.  Zug  IV.  Zug  Nichts 

h)  m.  Zug. 


Mehl  zu  No.  1  (die  besten  Rohre  auch  zu  KA).     Gries.  I.  Rohr.  IL  Rohr  III.  Rohr  IV.  Rohr  V.  Rohr  VI.  Rohr 

VI.  Zug  V.  Zug     Nichts 

i)  rv.  Zug. 

Mehl  zn  No.  0  (No.  l).     Gries.    I.  Rohr    IL  Rohr    III.  Rohr   IV.  Rohr  V.  Rohr  VI.  Rohr 

V.  Zug  Nichts 

k)  V.  Zug. 

Das  Mehl  wird  zn  No.  II  (und  No.  I)  verwendet;   alles  Uebrigbleibende   kommt  als  „ Ausmahlen *" 
auf  den  Ausmahlgang  und  giebt  Mehl  No.  II;  die  ersten  Griesrohre  Futtermehl;  die  letzten  feine  Kleie. 
Schalen  und  Köpfe  vom  dritten  Schroten  werden  auf  einem  Gange  ausgestreift  und  geben: 

Schalen,  Köpfe. 


Mehl.     I.  n.  Rohr    III.  IV.  V.  und  VI.  Rohr.       Gries.    I.  Rohr    IL  R.    III.  R.    IV.  R.  V.  R.  VI.  R. 


No.  1  u.  0  No.  I  und  III  IV.  Zug  Ausmahlen       feine  Kleie. 

Der  Uebergang  ist  die  grobe  Kleie. 

Der  absortirte  kleine  Weizen  wird  nach  dem  vollendeten  Schroten  des  vollkörnigen  auf  die 
Schrotwalzen  genommen,  und  das  Mehl;  wie  die  erzeugten  GriesC;  nach  ihrer  Beschaffenheit  verwendet. 

Nachträglich  sei  noch  erwähnt;  dass  sich  über  der  Mehlsichtmaschine  der  dritten  WalzengruppC; 
die  zum  Zerlegen  der  Köpfe  verwendet  wird,  ein  kleinerer  Sichter  befindet,  der,  mit  fein  gelochtem  Blech 
bespannt;  zum  Abscheiden  der  Kleie  dient;  die  mit  in  den  Mehlsichter  geführt;  die  Gaze  desselben  zu  stark 
angreifen  würde. 
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üeberaicht  der  VertheUung  der  Arbeüsmaschinen  innerhalb  des  Muhlen-Gebändes. 
Parterre.    Mü  hl  räum. 


2  Mühlengerttste. 

Unter  dem  ersten  die  liegende  Transmission  zum  An- 
trieb der  3  Scbrotwalzen ,  der  4  Gänge  und  der 
2  Stahlwalzen. 

lieber  dem  zweiten  die  Transmission  ftlr  die  6  Mahl- 
stuhlungen. 

11  ElevatorfUsse. 

Mehlabzugsrohr. 

Putzerei. 

Ausschüttkasten. 

Tarar. 

Staubkammer. 

2  ElevatorfUsse. 

I.  Etage.     Mühlraum. 

7  Griessortircylinder. 
Griesrohre  von  3  Sortircylindern. 
Exhaustor  für  die  Gänge. 
Griesputzmaschinen. 
Mehlkammer. 

8  Aufschttttrümpfe  für  4  Walzengruppen  und  4  Gänge. 

2  dergl.  flir  die  Griesputzmaschinen. 

Putzerei. 
Putzmaschine. 

Elevatorfuss.     Sammelrumpf. 
Staubkammer. 
Abzugsrohr  für  kleinen  Weizen. 

II.  Etage.     Mühlraum. 

5  Mehlcylinder  (für  Gänge,  Stahlwalzen). 

3  Griessortircylinder. 

3  Mehlrohre  von  den  Mehlsichtern. 
10  dergl.  fttr  Schrotmehl. 
Durchgehende  Transmission. 
Sammelrumpf  für  geputzten  Weizen. 
Ausschüttkasten  zur  Mehlmischroaschine. 

Putzerei. 
Sortircylinder. 
Steinauslesemaschine. 
Ventilator. 
Abfallrohr  für  die  Baden. 

Dachrauro. 

3  Schrotsichtmaschinen. 
3  Mehlsichtmaschinen. 
3  Schrotmehlcylinder. 

5  Rumpfzeuge  zum  Abscheiden   grober  Verunreini- 
^  gungen  des  Mahlgutes  der  Gänge  und  der  Stahl- 
walzen (veraltet). 


Durchgehende  Transmission. 

Elevatorköpfe. 

Sichtmaschine  zum  Vorsichten  der  Köpfe.    Sackzug. 

Putzerei. 
Trieur. 

Magnetische  Fruchtreinigungsmaschine. 
Elevatorköpfe. 

Maasse  und  sonstige  Angaben. 

1.  Steingänge. 

Durchmesser  der  Steine:  1,25  m. 

Breite  der  Mahlbahn :  0,20  m. 

Tiefe  des  Schluckes  am  Steinauge:  5  mm. 

Tourenzahl:  120. 

Mittlere  Leistung  pro  24  Stunden 

für  Gries:  1500—2000  kg  (30—40  Ctr.), 

fttr  Kleie:  desgl. 
Kraftverbrauch :  ca.  5  H'  mit  Elevator  und  Cylindern. 

2.  PorcellanwalzenBtüble  (Wegmann). 

Durchmesser  der  Walzen:  220  mm. 
Länge  derselben:  300  mm. 
Tonrenzahl  derselben:  160  und  125. 
Leistung  eines  Stuhles  pro  24  Stunden 

für  groben  Gries:  1000—1250  kg  (20—25  ttr.). 

fttr  Dunst:  1500  kg  (30  Ctr.). 
Kraftverbrauch:  ca.  2V2 


3.  Schrotwalzenstuhlongen. 

Durchmesser  der  Walzeh:  220  mm. 

Länge  der  ersten  Stuhlung:  345  mm. 

Länge  der  beiden  letzten  Stuhlungen:  475  mm. 

Tourenzahl  der  Walzen:  240  und  100. 

Leistung  der  Sttthle  pro  12  Stunden:  550  kg  (11  Ctr. 

(im  Max.). 
Kraftverbrauch  der  3  Stühle:  ca.  12  Hi 

4.  Siebtmaschinen. 

1.  fttr  Schrot: 

Länge  des  Mantels:  1,1  m. 
Durchmesser  desselben:  340  mm. 
Tourenzahl  des  Flügelwerks:  260. 
„  des  Mantels:  34. 

2.  fttr  Mehl: 

Länge  des  Mantels:  1,70  m. 
Durchmesser  desselben:  440  mm. 
Tourenzahl  des  Flttgelwerks:  260. 

des  Mantels:  34. 

der  Cylinder:  28. 

der  Elevatorscheiben:  40. 


n 
n 


Durchmesser  der 


360  mm. 


Die  Leistung  der  Gänge  und  Walzenstühle  ist  blos  im  Durchschnitt  angegeben,  da  dieselbe  sich 
in  weiten  Grenzen  je  nach  Bedürfniss  bewegt. 

Die  Angabe  der  Griesgazenummern  ist  nicht  maassgebend,  da  sich  Gaze  verschiedener  Fabriken 
und  verschiedener  Länder  auf  den  Cylindern  befindet,  eine  einheitliche  Bezeichnung  demgemäss  unmöglich  ist 
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Vermahlimgsplan  einer  Mahlmühle  mit  zwei  Mahlgangen  nnd  zwei  Walzen. 

Mittlere  Leistung  pro  Woche  17500  kg. 

üngeputzter  Weizen 


(2  Trienre) 


Weizen 


Raden,  Wicken  u.  8.  w. 


(Reinignngsmaschine  Eureka) 


Weizen 

I 
(Staubcylinder) 


Keimspitzen,  Stanb  u.  s.  w. 


Vollkommen  reiner  Weizen 


Staub-  und  Schalentheile 


(Schrotwalze) 
I.  Schrot 
(Cylinder) 


Schrotmehl,  Dunst,  feine  Griese 
(Cylinder) 


Köpfe 

I 

(Auflöswalze) 


Auswurf  retour  zur  Schrotwalze 


Mehl  IV 


Dunst 

l 


Gries 


(Dunstputzerei) 


(Griesputzerei) 


(Cylinder) 


Geputzter  Dunst  II    Abgänge  retour  zur    Geputzter  Gries  I    Abgänge  retour  zur  Griesputzerei 
I  Dunstputzerei 

(Weissgang) 

I  (Weissgang) 

(Cylinder) | 

Mehl  I  oder  II    Auswurf  retour  zur  Dunst-        (Cylinder) ^ 

putzerei  Mehl  0     Auswurf  retour  zur  Griesputzerei  u.  Dunstp. 


Mehl  II  oder  III        Dunst 


Gries  I        Auswurf 


(Weissgang) 

I 
(Cylinder) 


(Griesputzerei) 


Gries  II 

1 


Abgänge  retour  zur  Gries- 
putzerei 


Mehl  I  oder  II     Auswurf  retour  zur  Dunstputzerei 


(Weissgang) 

I 

(Cylinder) 


Mehl  0    Auswurf  retour  zur  Griesputzerei 

und  Dunstputzerei. 

Zur  näheren  Erläuterung  der  obigen  Darstellung  der  Weizenvermahlnng  diene,  dass  sechsmal  ge- 
schrotet wird,  d.  h.  der  Auswurf  vom  I.  Schrot  kehrt  zurück  zur  Schrotwalze  und  bildet  dann  das  II.  Schrot, 
der  Answurf  vom  U.  Schrot  kehrt  zurück  zur  Schrotwalze  und  bildet  dann  das  III.  Schrot  u.  s.  f. 

Der  Weg,  welchen  die  6  Schrote  bis  zu  ihrer  vollständigen  Verarbeitung  zurücklegen,  ist  stets 
derselbe,  wie  für  das  I.  Schrot  verzeichnet  ist,  nur  die  Resultate  sind  verschieden. 

Bei  dem  V.  und  VI.  Schrot  fällt  die  Verarbeitung  von  Köpfen  weg,  da  sich  keine  solche  mehr 
ergeben. 


Das  Mehl,  welches  sich  direct  aus  dem  I.  Schrot  er- 

giebt,  wird  verwendet       zu  Mehl  No.  IV 

aus  dem  II.  Schrot    .      .      No.  III 

„    III.      .        ,      .      No.  III 

„       „    IV.      ,        .      .      No.   II 

«      V.      „        «      „      No.    II 


VI. 


n  I» 

Handb.  d.  Masch.-Constr.  III. 


r 


No.  III 


Die  Dunste  vom  IL,  III.  und  IV.  Schrot  geputzt 

geben  Dunst  No.  V 
Abgänge  hiervon  geputzt  mit  Dunst 

vom  I.,  V.  uhd  VI.  Schrot  „         „     No.  II 

Abgänge  hiervon  geputzt  „         „     No.  III 

Abgänge  hiervon  vermählen  geben  Mehl  No.  III  u.  IV 
Die  Griese  vom  II.,  III.,  IV.  Schrot  gep.  geben  Gries  No.  0 

43 
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Die    aufgelösten    reinen    Griessorten  No.  0,  I, 

II,  vermählen  auf  dem  Weissgang,  geben  Mehl  No.  0 

ni         „  ^      „  „  „         „     No.  I 

IV  „  „       „  „  „         „      No.II 

Die  Ausmahlung  der  Kleien  ergiebt  Mehl  No.  IV 

und  V. 

100  kg  Weizen  geben  15  kg  Mehl  No.     0 


27 

ff 

ff 

No.     I 

12 

ff 

ff 

No.   II 

9 

ff 

ff 

No.  lU 

5 

ff 

ff 

No.  IV 

4 

ff 

ff 

No.    V 

17 

ff 

Kleien 

10 

ff 

Futtermehl 

1 

n 

Verlust. 

Abgänge  hiervon  geputzt  mit  den  Griesen  vom  I.  und 
V.  Schrot  geben  Gries  No.     I 

Abgänge  hiervon  geputzt  mit  den  Grie- 
sen vom  VI.  Schrot  geben  „      No.   II 
Abgänge  hiervon  geputzt  geben                „      No.  III 

No.  IV 
Griese  No.  0,  I,  II,  III," IV  gehen  über  die  Auf- 
löswalze und  durch  den  Cylinder. 

Der  Auswurf  dieses  Cylinders,  von  Gries  0  her- 
rührend, geputzt  giebt  Gries  No.     I 
von  Gries  I      „         „      No.   II 

„  „      II        „  n         NO.III 

,       „III      „         „      No.  IV 
„        n   IV  geht  auf  den  Kleiengang  und 
giebt  Mehl  No.  III  und  IV. 

Wepn  auch  diese  Mühle  nicht  gerade  den  Anspruch  auf  eine  nach  den  neuesten  Erfahrungen  der 
Müllerei  eingerichtete  machen  kann,  so  werden  doch  in  nächster  Zeit  noch  viele  Mühlen  in  dieser  oder 
ähnlicher  Weise  gebaut  werden  müssen,  da  bekanntlich  die  alten  Kundenmühlen  nicht  mehr  concnrrenzfähig 
sind  und  bei  der  Ausführung  von  Neubauten  sowohl  verfügbares  Anlagecapital  als  auch  vorhandene  Wasser- 
kraft eine  vollkommenere  Einrichtung  nicht  immer  gestatten  werden. 

Grundprincip  unserer  heutigen  Müllerei  ist  vollkommene  Reinigung  des  Getreides  von  Staub,  Schmutz, 
Keimspitzen  u.  s.  w.  und  dann  möglichste  Schonung  der  Schale  des  Getreidekornes  während  der  Verarbei- 
tung und  Erzielung  möglichst  grosser  Griese. 

Dieses  kann  aber  nur  durch  Quetschung  des  Getreidekomes  zwischen  Walzen  und  nicht  durch 
Zerreissung  desselben  zwischen  Steinen  erzielt  werden. 

Der  Vortheil  dieser  Vermahlungsmethode  liegt  in  der  Erzielung  grosser  Quantitäten  schöner,  weisser 
Mehle,  welche  stets  gesucht  sind. 

Die  Art  der  Getreidereinigung  ist  aus  dem  Vermahlungsplan  ersichtlich  und  bedarf  keiner  weiteren 
Erklärung,  nur  soll  an  dieser  Stelle  darauf  aufmerksam  gemacht  werden,  dass  eine  Abscheidung  von  grösseren 
Steinen,  Sackschnüren,  Besenreisern  u.  s.  w.  durch  einen  extra  zu  diesem  Zweck  angebrachten  Cylinder  mit 
Drahtgewebe,  sowie  auch  die  Anbringung  eines  Spitzganges  (Koppganges)  zur  Entfernung  der  Keimspitzen 
sehr  empfehlenswerth  ist. 


b.  Die  Hoehmüllerei  oder  das  Österreichische  Mahlverfahren. 

Beim  österreichischen  Mahlverfahren  werden  die  Steine  beim  ersten  Durchgang  des  Getreides  so 
hoch  gestellt,  dass  nur  die  Bärtchen  und  Theile  der  Fruchthaut  angegriflen  werden.  Nach  diesem  Spitzen 
oder  an  Stelle  desselben  erfolgt  das  sogenannte  Hochschroten,  wobei  man  die  Steine  etwas  mehr  angreifen 
lässt,  sodass  ein  Brechen  der  Getreidekörner  der  Furche  lang  stattfindet ;  man  erhält  hierbei  ein  schwarzes 
Mehl,  schlechte  Kleie  und  Hochschrot.  Das  letztere  wird  bei  niedriger  gestellten  Steinen  wieder  aufge- 
geben und  ergiebt  Mehl,  Dunst,  Griese  und  Schrot,  welche  durch  Siebe  nach  der  Grösse  getrennt  werden. 
Bei  den  Griesen  und  Dunsten  kann  man  durch  Anwendung  einer  Griesputzmaschine  die  gleich  feinen  Schalen- 
theilchen  entfernen. 

Das  beim  ersten  Schroten  gewonnene  Mehl  ist  bereits  reiner  wie  das  beim  Hochschroten  erzielte, 
enthält  aber  immer  noch  sehr  viel  Schalentheilchen.  Die  Dunste  und  feinen  Griese  sind  kleine  Theilchen 
des  inneren  Mehlkörpers,  sind  aber  mit  ebenso  feinen  Kleienstückchen  vermengt;  letztere  lassen  sich  durch 
die  Griesputzmaschinen  entfernen  und  erhält  man  alsdann  reine  Griese  (Kerngriese,  Auszuggriese). 

Die  Producte  des  ersten  Schrotens  werden  (nach  Kick)  durch  den  Schrotcylinder  getheilt  in: 


feine  Theile 
Gries  No.  3,  4  und  5 
Dunst 
Mehl 


/Gri 


) 


zum  Seiden-  oder  Mehlcylinder  und  geschieden  in 


mittlere  Theile 
Gries  No.  2,1,0   und  Auf- 
lösung 

zum  Griescylinder 


Mehl  No.  3  oder  4 


Dunst  und  Gries 

I 

zur  Putzmaschine 


Auflösung  zur     Gries  No.  3, 
weiteren  Ver-        2,  10  zur 
mahlung  Putzmaschine 


grobe  Theile 
(reines  1.  Schrot) 

I 

zur  Schrotputzma- 
schine, hierauf  zum 
Mahlgang  zurück 
zum  2.  Schroten 


Nach  diesem  ersten  Schroten  folgt  ein  zweites,   drittes  und  viertes  Schroten,   bei  welchem  die 
Theilchen  immer   mehr  die  Gestalt  von  Blättchen   annehmen,  sodass   beim  vierten  Schroten   schon   keine 
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groben  Griese  mehr  erhalten  werden  ^   sondern  neben  Mehl  nnd  groben  und  feinen  Schalen  ein  mit  vielen 
äusseren  Schalentheilchen  vermischter  Dunst  gewonnen  wird. 

Die  Hauptoperationen  des  österreichischen  Mahlverfahrens  und  die  dabei  erhaltenen  Producte  sind 
in  der  auf  Seite  340  stehenden,  von  Professor  Kick  aufgestellten  Tabelle  zu  ersehen,  die  wir  dessen  vor- 
trefflichem Werke  „die  Mehlfabrikation''  entnonmien  haben. 

Die  mit  sehr  feiner  Kleie  gemengten;  beim  wiederholten  Schroten  entstehenden  Griese  geben  nach 
dem  Putzen  Mundmehl-  und  Semmelmehlgriese  und  feine  Kleie  (Flugkleie). 

Dunste,  deren  Scheidung  von  der  Kleie  weit  schwieriger  ist,  lassen  sich  bei  wiederholtem  Passiren 
der  Putzmaschine  in  sechs  verschiedene  Sorten  geputzten  Dunstes  und  eine  siebente  ungeputzte  Dunstsorte 
zerlegen. 

Die  Vermahlung  der  Griese  besteht  im  wesentlichen  in  einer  weiterschreitenden  Theilung 
(Auflösen),  dem  jächeiden  und  dem  Putzen  derselben. 

Die  Vermahlung  der  Auflösungen  ist  gleichfalls  ein  Theilen.  Die  beim  ersten  Schroten 
fallenden  groben  Auflösungen  werden  entweder  getrennt  oder  mit  dem  ersten  reinen  Schrot  vermählen, 
und  liefern  dieselben  Griese,  Dunste  und  Mehle,  welche  beim  zweiten  Schroten  erhalten  werden.  Die  mittlere 
Auflösung  giebt  feine  Griese,  Dunst  und  Mehl;  die  feine  Auflösung  nur  Dunst  und  Mehl. 

Das  Abscheiden  der  beigemengten  Schalenstttcken  erfolgt  durch  CyllDdersiebe. 

Das  Vermählen  des  Dunstes  bewirkt  dessen  Verwandlung  in  Mehl.  Letzteres  muss  den 
Mehlcy linder  passiren,  der  zurtlckbleibende  Rest  des  Dunstes  wird  der  nächstgeringeren  Dunstgattung 
beigegeben. 

Das  Vermählen  (Abmahlen)  der  Schalen  bezweckt  die  Abtrennung  der  an  diesen  noch  an- 
haftenden Theile  des  Mehlkörpers.  Ein  erstes  Abmahlen  der  groben  und  feinen  Schalen  erzeugt  ein  grobes 
Mehl  und  verschiedene  Sorten  von  Schalentheilchen;  weisse  Dreier,  Vierer,  Fünfer  und  weissen  Dunst 
(l.  Pollgries);  zudem  bleiben  „grobe  Schalen  zum  ersten  Mal"  oder  „Haspan  zum  ersten  Mal"  (abgemahlen) 
übrig.  Die  zum  zweiten  Male  abgemahlenen  Schalen  geben  grobe  Mehle  und  schwarze  Dreier,  Vierer, 
Fünfer  und  schwarzen  Dunst  (2.  Pollgriese).  Schliesslich  werden  noch  die  weissen  Dreier,  Vierer  u.  s.  w. 
abgemahlen  und  liefern  Mehl  No.  5  und  feine  Kleie,  desgleichen  die  schwarzen  Dreier,  Vierer  u.  s.  w., 
welche  Mehl  No.  6  und  gleichfalls  feine  Kleie  geben. 

Durch  Anwendung  der  Walzen  ist  die  Hochmüllerei  dahin  verbessert  worden,  dass  damit  eine  grössere 
Menge  Griese,  eine  geringere  Menge  von  Schrotmehlen  erzielt  wird. 

Das  Spitzen  erfolgt  durch  Steine,  das  erste  Schroten  durch  Schneidmaschinen  (Zipser),  das  weitere 
Schroten  mit  geriffelten,  bei  hartem  Weizen  mit  glatten  Walzen ;  das  Vermählen  der  Auflösungen  und  Griese 
findet  auf  Walzenstühlen  mit  fein  geriffelten  und  glatten  Walzen  statt,  wobei  man  mehr  feine  Griese,  weniger 
Mehl  erhält.  Das  Putzen  der  Griese  und  Dunste  geschieht  genau  wie  früher,  das  Vermählen  der  Dunste 
entweder  auf  Mahlgängen  oder  auf  Stuhlungen. 

Das  Vermählen  der  Schalen  bewirkt  man  wie  früher  auf  Mühlsteinen. 

Die  Manipulation  in  den  Mühlen  für  Hochmüllerei  stellt  sich  folgendermaassen :  Die 
Reinigung  des  Getreides  erfolgt  in  einem  von  der  eigentlichen  Mühle  getrennten  Raum,  der  so  angelegt 
sein  muss,  dass  der  erzeugte  Staub  nicht  in  die  Mühle  dringen  kann.  Meistens  wird  das  geputzte  oder 
angeputzte  Getreide  durch  Elevatoren  in  den  obersten  Raum  des  Mühlgebäudes  gehoben  und  wird  von  hier 
durch  Abfallröhren  auf  die  Mahlgänge  oder  Walzen  geleitet.  Das  von  diesen  kommende  Mahlgut  fällt  in 
Elevatoren,  welche  dasselbe  den  Maschinen  der  Beutlerei  zuführen.  Eine  gebräuchliche  Anordnung  ist  die, 
zwischen  je  zwei  Mahlgänge  oder  Walzenstühle  einen  Elevator  zu  setzen,  doch  ist  dies  nur  dann  möglich, 
wenn  Maschinen  das  gleiche  Product  liefern.  Liefern  drei  Mahlgänge  gleiches  Product,  so  leitet  man  ihre 
Mehlröhren  ebenfalls  zu  einem  gemeinschaftlichen  Elevator.  Das  von  diesem  Elevator  gehobene  Mahlgut 
wird  unmittelbar  den  entsprechenden  Siebcylindern  zugeführt,  jftas  1. — 4.  Schrot,  getheilte  Auflösung  und 
abgemahlene  Schalen  werden  vom  Elevator  zum  Schrotcylinder  befördert,  verarbeiten  die  Mahlgänge  oder 
Walzen  aber  Griese,  so  gelangt  das  Mahlgut  direct  zu  den  Mehlcylindern.  Wenn  sämmtliche  Cyllnder  einer 
Beutlerei  in  einer  Etage  stehen,  so  muss  eine  grössere  Anzahl  kleinerer  Elevatoren  vorhanden  sein,  durch 
welche  die  einzelnen  Producte  wieder  gehoben  werden  können,  um  entweder  vom  Dachboden  durch  die 
Fallröhren  zur  Vermahlung  oder  in  andere  Cylindersiebe  zu  gelangen.  Es  ist  hierdurch  die  Möglichkeit 
geboten,  die  am  Ende  des  Schrotcylinders  ausfallenden  Schrote  oder  beim  Abmahlen  der  Schalen  diese  in 
den  Dachraum  fordern  und  bis  zur  weiteren  Vermahlung  aufspeichern  zu  können.  Die  aus  den  Mehlcylin- 
dern ausgeworfenen  Dunste  und  Griese  werden  ebenfalls  durch  Elevatoren  zu  den  Dunstcylindern  beför- 
dert, welche  beide  trennen  und  von  welchen  die  Griese  durch  Abfallröhren  den  Griesputzmaschinen  zuge- 
führt werden.  Die  Dunste  werden  in  Säcken  aufgefangen;  der  mehlige  Dunst  wird  abgebeutelt,  wenn  er 
in  genügenden  Mengen  vorhanden  ist,  um  die  Inanspruchnahme  eines  Mehlcylinders  hierftlr  zu  lohnen.  Der 
harte  Dunst  kommt  auf  Dunstputzmaschinen.  Da  ein  einmaliges  Putzen  der  Griese  nicht  genügt,  dieselben 
vielmehr  wiederholt  die  Griesputzmaschinen  passiren  müssen,  so  sind  zu  diesem  Zweck  in  der  2.  Etage 
wieder  kleine  Elevatoren  zum  Heben  der  Griese  anzubringen. 
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üebenichtstabelle  des  österreicMsclLeii  MahlyerfidireiiB 

(nach  Professor  Friedrich   Kick). 


OB 


Erstes  Sehroten 

erstes  reines 
Mehl  No.  3  und  4       Schrot  - 
^  (erster  geputzter  Dunst 
g  <üeberßchl.  z.  2.gep.D.  etc.**) 

feine  Kleie 

Auszuggries  No.  0  bis  5 

Ueberschl.z.  d.  2.  Gries  etc. 

Kleie 
grobe  Auflösung 


Patzen  des  Weizens 

geputzter  Weizen  Futterstaub 

I 

Spitzen  oder  Hoehsehroten 

Mehl  No.  5*)  oder  6     schlechte  Kleie     Hochschrot 


CR 

o 


0 
0 
4»< 


a 

u 


FUr  sich  oder  beim  2.  Schroten 
getheilt  giebt: 


Zweites  Sehroten 

Mehl  No.  3  u.  4         2.  Schrot 
erster  geputzter  Dunst 
Ueberschl.  z.  2.  gep.  D.  etc. 
Kleie 

{Mundmehlgries  0 

Auszuggries  No.  1  bis  5 
Ueberschl.  z.  dem  2.  gep.  Gr. 
Kleie 
mittlere  Auflösung 

I 

getheilt  giebt: 


Drittes  Sehroten 

Mehl  No.  2V«  u.  4.    3.  Schrot Tiertes  Sehroten. 

'S  (erster  geputzter  Dunst        Melil  No.  4  .  srobb  Schalen 


.  o' 


3 


er? 


4.  geputzter  Dunst 
Ueberschl.  z.  5.  gep.  D.  etc.  3 
Kleie  ^ 


S -{Ueberschl.  z.  2.  gep.  D.  etc.  -^ 

Q  iKleie  g 

w  I  Auszuggricsc  No.  3,  4,  5  Q 

•C^Ucberschl.z  dem  2.gep.  Gr.  /ir  •    /^  •         j  i    •     *   «■-      \h 

^1^1  .  ^  *  (Kein  Gnes  und  kein  Auflösen)  3 

kleine  Auflösung  Feine  Schalen  oder  Haspan      v 

I 

getheilt  giebt: 


Mehl  No.  3  u.  4  Ueberbl.  Mehl  No.  3  u.  4  üeberbl.  Mehl  No.  4 

erster  gep.  Dunst   zum  3.  Dunst  1.  gep.  D.  etc.     zum  1.    Dunst  zum  3.  oder 

Ueberschl.  zum  2.    Schrot.  Griese  No.  3,  4,  5  Aus-  Ilaspan  4.  gep.  Dunst  etc. 

gep.  Dunst  beigeg.  zuggr.  etc. 

.Kleie 

Mundmehlgries  No.  0 
Auszuggries  No.  1  bis  5 
Ueberschl.  z.  d.  2.  gep.  Gr. 
Kleie 


09 

öS 


CR 

Ol 

o 


Ueberbl. 
zum  2. 
Haspan 


pd 


U    0 


S  5 


Gries  No.  0    Gries  No.  1    Gries  No.  2    Gries  No.  3    Gries  No.  4    Gries  No.  5  Anszugdnnst 

Griese  No.  1  b. 5  Gries  No.  2,  3,  GriesNo.3,4,5  Gries  No.  4,  5  Gries  No.  5       Auszugdunst        zum  I.Mal 

Dunst  z.  1.  gep.  4,  5  Auszugdunst     Auszugdunst     Auszugdunst     MehrNo.00,0  Dunst  Auszugdunst 

Dunst  etc.      Dunst  z.  1.  gep.  MehlNo.2od.3  Mehl  No.  1        Mehl  No.  00,  0  Mehl  No.  00,0     zum  2.  Mal 

Mehl  No.  3  u.  4         Dunst  u.  I .  gep.Dunst 

Mehl  No.2  od.3  Mehl  No.  0 


Yermahlen  rMandmehlgr-No.On.l    Gries  No.2      Gries  No.  3     Gries  No» 4     Gries  No.  5      Mnndmehldunst 

der  Mnnd*   J  Gries  No.  2,  3,  4,  4         Gries  No.  3,  4,  5  Gries  No.  4,  5     Gries  No.  5         Mundmehldunst  mit  2.  u.  3.  geputzten 
mehlgriese  1  Dunst  zum  2.  gep.  Dunst  Mundmehldunst  Mundmehldunst  Mundmehldunst  Mehl  No.  1  Dunst 


n.  Dunste    l  Mehl  No.  3  u.  4 


Mehl  No.  VI-2      Mehl  No.  2  Mehl  No.  1 


Termahl.  d. 

Semmei- 
mehlgrriese 

n.  Banste 


8emmelm.-Gr.No.la.2    Gries  No.3 


Gries  No.  3,  4,  5 
Semmelmehldunst 
.  Mehl  No.  4,  oder  5. 


Gries  No.  4,  5 
Semmelmehld. 
Mehl  No.  2^2 


Gries  No.  4 

Gries  Nr.  5 
Semmelmehld. 
Mehl  No.  2 


Gries  No.  5 

Dunst 
Mehl  No.  2 


Mehl  No.  1 

Senunelmelildnnst 

mit  4.  und  5.  geputzten  Dunst 
Mehl  No.  2 


Yermahlen  des  6.  uni  7.  Dunstes 

6.  geputzter  Dunst 

beim  ersten  Mal  giebt:   Mehl  No.  2^2 

„     zweiten  „         „       Mehl  No.  3 

7.  ungeputzter  Dunst 

Mehl  No.  4 


Termalilen  der  Selialen  und  des  Haspan. 


Grosse  Schalen 
erste  Vermahlung 


Haspan 
erste  Vermahlung 


Grobe  Schalen  Mehl  No.  5 
zum  l.  Mal  weisse  Dreier 
abgemalilen         „      Vierer 

„     Fünfer 
„     Dunst . 
Grobe  Schalen 
zweite  Vermahlung 


Melil  No.  G 
weisse  Dreier 

„       Vierer 
Fünfer 
Dunst 


Haspan 
zum  1.  Mal 


ausgemahlene 


Mehl  No.  5 
Kleie 


Haspan 
zweite  Vermahlung 


Mehl  No.  6 
Schalen  schwarze  Dreier^ 

(Futter  f.  Pferde)       „  Vierer  I 

„         Fünfer]  ^""^ 
„         Dunst  J 

Mehl  No.  fi 
feine  Kleie  (Futter  fUr  Kühe) 


Mehl  No.  6        ausgemahleuer 
schwarze  Dreier  Hiupan 

Vierer  (Futter  f.  Pferde 
Fünfer       und  Kühe 
«        Dunst 


*)  Heisst  es  in  dieser  Tabelle  Mehl  No.  5  oder  6,  so  bedeutet  dies,  dass  eine  oder  die  andere  Mehl-Gattung  je  naeh 
Beschaffenheit  des  Weizens  gewonnen  wird,  steht  aber  z.  B.  Mehl  No.  3  und  4  oder  Mehl  No.  00,  0,  so  drückt  dies  aus,  dass 
zwei  Mehlsorten  gleichzeitig  durch  den  mit  verschiedenen  Gazen  überzogenen  Mehlcylindcr  fallen. 

**)  Ueberschlag  zum  2.  geputzten  Dunst  u.  s.  w.  will  heissen :   Der  Ucberschlag  wird  zuerst  zum  %  geputzten  Dunste 
gereinigt,  der  neue  Uebcrschlag  zum  3.  gep.  Dunste  u.  s.  w.  zum  4.,  5.  und  6.  gep.  Dunste  und  7.  ungeputzten  Danste. 
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Tabelle  über  die  Ansahl  und  Ordsse  der  Cylinder  < 
für  bestimmte  Arbeitsmengeii  der  Steine. 

(Für  eine  Putzerei  und  Beutlerei-Anordnung  nach  A.  Gi  1 1  i  tz  c  r.) 


5  S  bo 

Anzahl  der 

Fläche  (in  Quadrat- 

Lttnge (in  lauf. 

§  So 

Cylinder  des 

metern)  des 

Metern)  des 

CO           ,9S 

.  2 

•  S 

•  S 

H  9 

^S 

a5 

■^  4) 

^S 

OB 

Arbeit 
in  24 
Ctr. 

Schro 
cylind 

•  2 

-Sä 
«'S« 

Dans 
cylind 

51 

Dnnfl 
cylind 

20 

1 

7,193 

7,193 

8,992 

2,530 

2,530 

3,160 

30 

1 

8,993 

8,993 

10,992 

3,160 

3,160 

3,793 

40 

•j 

1 

12,58S 

12,588 

14,386 

4,425 

4,425 

5,057 

50 

2 

14,380 

13,487 

21,580 

5,057 

4,740 

3,793 

60 

2 

16,185 

15,285 

23,378 

5,690 

5,373 

4,110 

70 

2 

2 

21,580 

16,185 

26,975 

3,793 

5,090 

4,740 

SO 

2 

2 

2 

25,176 

19,781 

29,672 

4,425 

3.477 

3,477 

90 

2 

2 

[\ 

28,773 

23,378 

35,077 

5,055 

4,110 

4,110 

100 

2 

2 

3 

32,370 

26,975 

43,160 

5,690 

4,740 

5,055 

o 


lA 


Vermahlinigsplan  (nach  A.  Gillitzer). 

Radenableiter  und  Wind :  Stroh,  Sämereien,  Spreu,  Frucht ; 

Stauber: Staub,  Frucht; 

S taubcy linder :  ....  Staub,  Samen,Brand,Spreu,Frucht; 
Sortircy linder :  ....  Afterweizen,  reiner  Weizen; 

Spitzstein: Spitzen,  Weizen; 

Cylinder: Spitzen,  gespitzter  Weizen. 


Orieserzeagrunff: 

lloclischrotcn : 


Mehl  No.-7;  Gries 
Dunst  zu  Mehl  No.  6a 
Hochschrot  Auflösung 

(I.  Schrot) 


(I.  Schroten)     Mehl  No.  ü)  Mehl  No.  6 

Dunst  zu  Mehl  Xo.  5  b     Dunst  zu  Mehl  No.  6  n 
Gries  Gries 

(11.  Schrot)  Auflösung  Uebergang 

I  I 


(II.  Schroten) 

Mehl  No.  6                           Mehl  No.  5  Mehl  No.  7 

Dunst  zu  Mehl  No.  5  c                Dunst  zu  Mehl  Dunst  zu  Mehl 

Gries                                     No.  5d  No.  6o 

Auflösung  vom                              Gries  Gries 

II.  Schroten        Streifkleie    Auflösung  Uebergang  (fer- 


I  I 

Mehl  No.  5  Mehl  No.  5 

Dunst  zu  Mehl  Dunst  zu  Mehl 

No.5f  No.  5e 

Gries  Gries 

Feine  Strcifklcie     Auflösung 

I  I 


tige  Kleie). 


Mehl  No.  6 

Dunst  zu  Mehl.  No.  6  g 

Gries 

Feine  Streifkleie 


Mehl  No.  6 
Dunst  zu  Mehl  No.  6  k 

Gries 
Uebergang  (fertige  Kleie) 


Mehl  No.  7 
Dunst  zu  Mehl  No.  6  h 

Gries 
Uebergang  der  feinen  Streifkleic 

I 
Mehl  No.  7 

Dunst  zu  Mehl  No.  6i 

Gries 

Uebergang  (fertige  Kleie). 


I 


Extra  Gries  Extra  Gries 

No.  1  No.  2 

Mehl  No.  4  Mehl  No.  4 

Dunst  zu  Mehl  No.  4 1  Dunst  zu  Mehl  No.  3  m 

Gries  Gries 

I.  Ordin.  Gries       I.  Ordin.  Gries 

No.  1  No.  2 

Mehl  No.  5  Mehl  No.  4 

Dunst  zu  Mehl  No.  4  p   Dunst  zu  Mehl  No.  3  r 

Gries  Gries 

II.  Ordin.  Gries     II.  Ordin.  Gries 

No.  1  •  No.  2 

Mehl  No.  5  Mehl  No.  5 

w  Dunst  zu  No.  4        x  Dunst  zu  No.  4 
Gries  Gries 

Diverse  Uebergänge     SemmelmehlUberschlägc 
Mehl  No.  7  Mehl  No.  6 

Dunst  zu  Mehl  Xo.  7  s  Dunst  zu  Mehl  No.  6  t 

Gries  Gries. 


Extra  Gries 
No.  2Vs 
Mehl  No.  1 
u  Dunst  No.  1 

Gries 
Ordin.  Gries 

No.  2'/« 

Mehl  No.  4 

V  Dunst  zu  No.3 

Gries 

II.  Ordin.  Gries 

No.2V« 

Mehl  No.  4 

z  Dunst  zu  No.  3 

Gries 


GriesTermahluiif. 


Extra  Gries 

No.3 

Mehl  No.  0 

Dunst  A 

I.  Ordin.  Gries  No.  5 
I.  Ordin.  Gries 

No.3 

Mehl  I 

Dunst  D 

II.  Ordin.  Gries  No.  5 
II.  Ordin.  Gries 

No.3 

Mehl  II 

Dunst  G 

Uebergang  M.  N.  3 


Extra  Gries 

Xo.  4 

Mehl  No.  0 

Dunst  B 

I.  Ordin.  Gries  No.  5 

I.  Ordin.  Gries 

Xo.  4 

Mehl  I 

Dunst  £ 

II.  Ordin.  Gries  No.  5 
II.  Ordin.  Gries 

No.4 

Mehl  II 

Dunst  H 

Uebergang  M.  N.  3 


Extra  Gries 

No.  5 

Mehl  No.  0 

Dunst  C 

II.  Ordin.  Gries  No.  5 

I.  Ordin.  Gries 

No.  5 
Mehl  I 
Dunst  F 
II.  Ordin.  Gries  No.  5 

II.  Ordin.  Gries 

No.  5 

Mehl  III 

Dunst  J 

Uebergang  M.  N.  3 


DnnstTermahiungr* 


Dunst  ABC     Dunst  DEFu     Dunst  GHJ     Dunst  mrvz 

Mehl  Xo.  0  Mehl  No.  1  Mehl  No.  2         Mehl  No.  3 

Dunst  Ipwx    Dunst  ccdcf    Dunst  aghiknot    Dunst  s 
Mehl  No.  4  Mehl  No.  5  Mehl  No.  6         Mehl  Xo.  7 

Dunstubcrgänge      Uebcrschläge     Uebergänge 
Fussmclil  Feine  Kleie  Grobe  Kleie. 

Resultate:  Aus  1  Wiener  Metze:  3^6  kg  Mehl 
No.  3;  3,38  kg  Mehl  No.  1;  4,12  kg  Mehl  No.  2; 
3,38  kg  Mehl  No.  3;  3,52  kg  Mehl  No.  4;  4,42  kg 
Mehl  No.  5 ;  7,92  kg  Mehl  No.  6;  5,42  kg  Mehl  No.  7; 
0,90  kg  Fussmehl;  3,20  kg  feine  Kleie;  2,80  kg 
Uebergänge. 

Tabelle  der  verwendeten  Siebe. 


Nummer 

Anzahl 

für  die  Be- 

der Fäden 

Material 

Y%                    *        1 

zeichnung 

pro 

des  Gewebes 

Bezeichnung 

der  Sorte 

lfd.  Zoll 

4 

Eisendraht 

SchroUensieb  ftlr  Weizen 

9 

>♦ 

Ilinterweizen  und  Staub 

11 

w 

Hinterkorn 

— 

13 

w 

Sämereien 

00 

14 

Messingdraht 

Köpfe  oder  Auflösung 

0 

17 

» 

Grober  Gries 

1 

18 

n 

Grober  Gries  zum  Putzen 

2 

21 

j» 

Gries 

2V« 

25 

n 

Gries 

3 

30 

n 

Gries 

4 

35 

Seidengaze 

Gries 

5 

40 

n 

Gries 

— 

54 

r» 

Grober  Dunst 

— 

60 

n 

Feiner  Dunst 
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Unter  Eopperei  sind  die  zur  Getreidereinigung  verwendeten  Maschinen ,  ihre  Reihenfolge  nnd  die 
von  jeder  gelieferten  Trennungsproducte  aufgeführt. 

Die  Herstellung  der  Griese  wird  durch  zweimaliges  Passiren  der  Steine  (I.  und  IL  Schroten)  er- 
zielt. Nach  ihrer  Qualität  und  Schönheit  werden  die  Griese  Extragries,  erster  ordinärer  Gries 
und  zweiter  ordinärer  Gries  genannt.  Die  grösstkörnigen  Griese  No.  1,  2  und  2V2  werden  nach 
vorangegangenem  Putzen  auf  die  feinkörnigeren  Sorten  3,  4  und  5  aufgelöst.  Die  durch  wiederholtes  Putzen 
ganz  gereinigten  Griese  No.  3,  4  und  5  werden  der  Reihe  nach,  jede  Sorte  für  sich,  den  Weissgängen  zu- 
geföhrt  und  zu  Mehl  und  Dunst  vermählen.  Auflösungen  (Köpfe) ,  d.  s.  Getreidetheilchen,  die  grösser  als 
Gries  No.  1,  kleiner  als  Schrot  sind,  werden  wieder  gemahlen  und  wie  die  Griese  geputzt.  Dunste  (kleiner 
als  Gries)  fallen  bei  jeder  Operation  und  werden  diese  am  Schlüsse  der  Vermahlung  und  zwar  die  schönsten 
und  weissesten  Sorten  zuerst  aufgeschüttet. 

Producte  der  Hochmüllerei.    Mehle: 

No.  00     Kaiserauszugmehl,  No.  3  Mundmehl, 

No.  0       Auszugmehl,  No.  4  Semmelmehl, 

^^'  ^  l   Ra  L-  ^^'  ^  weisses  Mehl, 

No.  2  f  J^acKerauszug,  ^^  ^  schwarzes  Pollmehl. 

No.  2V2  Bäckerauszug, 
Griese  und  Dunste:  Auszuggriese,  Mundmehlgriese  und  Semmelmehlgriese  (PoUgriese);  Auszug-; 
Mundmehl-  und  Semmelmehldunst;   Griese  und  Dunste  zusammen  werden  in  20 — 84  Sorten  unterschieden. 
Weisse  und  schwarze  Dreier,  Vierer  und  Fünfer  sind  Kleie  mit  anhängenden  Mehltheilchen. 
Kleie:  Windflugkleie,  ausgemahlene  Schalen  und  Haspan  und  feine  Kleie  stimmen  im  wesent- 
lichen überein. 

Das  Mahlergebniss  für  Hochmüllerei  war  vor  Anwendung  der  Walzen  aus  100  kg  Weizen: 

Mehl  No.  00  oder  Kaiserauszug 
«       0      , 


Auszugmehl     |      •     •     •     •       6  > 

„        „       1      „     Bäckerauszug 13,8 

n        »2„                „               8,6 

„        „      3      „     Mundmehl          12,6 

„        „      4      „     Semmelmehl      > 11,9 

„        „      5      „     weisses  Pollmehl 7,3 

„        „       6      „     schwarzes  Pollmehl     ....  4,5 

Sämmtliche  Kleien  und  Fussmehl 16,4 


Weisse  Züge 
45,8  kg 


98,5 


Fig.  1151. 


In  Fig.  1151  ist  ein  Mahlverfahren  für  Walzen-Müllerei  in  kleinen 
Mühlen  schematisch  dargestellt.  Es  sind  ab  cd  vier  Schrotwalzen,  e  Auf- 
löswalzen, fg  h  i  Schrotcylinder,  k  Mehlcylinder  für  die  Auflösung,  /  Mehl- 
cylinder  für  die  Schrote,  m  Dunst  und  Griescylinder,  n  Griesputzmaschine, 
0  Weissgang,  p  Kleiengang,  q  Kleiencylinder,  r  Mehlcylinder  und  s  Gries- 
cylinder. 

Die   Production   einer  derartig  angelegten  Mühle   beträgt    150  bis 
500  Ctr.  pro  Woche. 
Nachstehend  sind  verschiedene  Vermahlungs-Resultate  von  Stein-  und  Walzen-Mühlen 
zusammengestellt. 

Der  Schrotprocess  und  die  dabei  erhaltenen  Zwischenproducte. 

Nach  Näff  erhält  man  bei  fünfmaligem  Schroten  von  500  kg  Weizen  folgende  Procentsätze: 


No.  der 

Ver- 

schrot. 

Art  der  Verarbeitung  des  Weizens 

Uriese 

Mehl  und 
Dunst  zus. 

Gries,  Mehl 

und  Dunst 

zusammen 

Schrot 

Total 

No.  l 

No.  2 

No.  3 

Ko.4 

No.  5 

1 
2 
3 
4 
5 
6 

Mit  geriffelten  Walzen  Voreilung  1  : 3 

»                     »                            r»                          M                  1    I  t) 
♦»                   n                         n                       V                l  '  O 
n                   n                         »                        n                1  '.  O 

Mit  glatten  Waben 

Mit  Detacheur 

2,57 
11,20 
17,40 
7,13 
0,83 
0,81 

1,47 
2,30 
9,40 
4,10 
0,53 
0,32 

0,80 
1,35 
3,90 
1,94 
0,29 
0,19 

0,87 
2,00 
3,01 
1,48 
0,80 
0,30 

1,40 
2,33 
3,90 
1,41 
0,78 
0,52 

1,07 
1,50 
2,53 
0,90 
0,S6 
0,67 

0,18 

20,68 

40.14 

16,96 

4,09 

2,81 

91,77 
70,40 
28.00 
10,70 
6,70 
3,90 

99,95 
91,08 
68,14 
27,66 
10,79 
7,62 

Summa 

39,74 

18,12 

8,47 

8,46 

10,34 

7,54 

92,86 

sechster  Schrot  wie  oben     3,90 

Verlust    3^24 


Summa  100,00^0 
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Mehl-  und  Dnnstmengen  beim  Schroten  und  Anflösen  mittelst  Walzenstuhlen 

nach  Caxl  Haggenmacher. 


Art  und  Weise  der  Verarbeitung  des  Mahlgutes 


Resultate  in  Procenten  des  Weizengewichts 


Mehl 


Mahldunst 

oder  sogen. 

weicher  Dunst 


Futzdunst 

oder  sogen. 

harter  Dunst 


giebt  la  Gries 

3,  4, 5  zu  Mehl 

von 


Schrotprocess. 
1.  Schroten  auf  geriffelten  Walzen  mit  Voreilung  2:3.     . 

*••»  •»  r>  yt  »  rt  Z  l  O       .        . 

O»  r,  )f  y,  „  „  n  Ä   '•  O        •         . 

^•»«  •♦  n  n  n  n  1  '.  O       .       . 

V-  mt  ••  M  •«  M  n  Z    •    O  •  • 

6.  Schroten  oder  Ausstreifen  der  Schale  auf  glatten  Walzen 

Auflösproecss. 

Auflösen  des  Auszugs  groben  Grieses  auf  geriffelten  Walzen 

n         ff           n        I  Grieses  auf  glatten  Walzen 

„         „  Griesler  I         „         „  , 

«  Bäcker  I          „         «          ,  „ 

y,  Mundmehl  I    „         „ 

n         ff  1-  Semmelm.  I  ^         „          -,  » 

•»         •»  ^-         ff            ff         «•          ff  « 

ff«»"»  ff  ff».  .f  TC 

^  sog.  schlecht.  „  .,  „ 

-  Auszugs  II      „  „  „ 

«  Griessler  II     „  „ 

„         „  Bäcker  II        „  „  ., 

^         „  Mundmehl  II  „  „ 

..  1 .  Semmelm.  II .,  „  .,             ^ 

*<  m  *<•  ff  m  m  VI  yt 

**  ffÖ.  ••  nm  «.  ,a  m 


1,14 
1,91 
1,39 
1,59 
1,30 
0,63 


1,39 
0,42 
0,13 
0,40 
0,52 
0,29 
0,40 
0,27 
0,25 
0,34 
0,13 
0,09 
0,11 
0,16 
0,18 
0,07 


Vermahlongs-Besnltat  in  der  Vik- 
toria-Mühle in  Pest  bei  der  Yer- 
mahlnng  grosser  Posten  harter 
Weizen^  das  eine  Mal  mittelst 
Mahlgängen,  das  andere  Mal  mit- 
telst Walzen  vermählen. 


Bestand  theilc 
des  Productes 


Stein- 
vermahlung 


Walzen- 
vermahlung 


Mehl  No.  0 

6,50,  Ol 

8,0'Vol 

•»        .,1 

7,0. 

8,0. 

5,0  „ 
5,5. 

35<',o 

6,0. 
6,0  „ 

430/0 

.    4 

5,0« 

7,0  „ 

.    5 

6,0  „. 

8,0  „ . 

.    6 

15,0.. 

25,0  . 

40. 

5,0. 

-    9   1 

Feine  Kleie ) 

kX  4      «V             V 

Grobe      „     j 

21,0  . 1 

Huhnerfutter 

0,5  .  [25  „ 

25,0.    25  ff 

Verlust 

3,5  .  J 

Gewöhnliches  Mahlergebniss  des 

österreichischen    MahlverfahrenS; 

nach  den  Berichten  der  Wiener 

Frucht-  und  Meiilbörse. 

Aus  dem  gewöhnlichen  ungarischen 
Mittel wcizen  von  777«  kg  pro  Hektoliter 
erhält  man  folgende  Producte  in  Procenten 
des  vermahlenen  Quantums. 

Nach  der  Pestcr  Numerirung: 


35,3> 


Mehl  No.  0 

=    6,20  c 

.        ff    1 

—   7,8  „ 

ff    2 

=   6,3, 

•I        .    «* 

-=    5,0  „ 

-        ff    4 

=    5,0. 

.                m       O 

-    5,0. 

ff        ff    6 

=  16,5  . 

.    7 

—  11,9  ff 

••            .      o 

=    9,4. 

=    2,2. 

Feine  Kleie 

=   9,1  . 

Grobe 

—  11.2. 

Huhnerfutter 

«=    0,4. 

Verstaubung 

«=    4,0. 

40,0  . 

20,3  . 
4,4  ff 


I 


100>i 


100> 


100,00/0 


0,25 
0.37 
0,24 
0,29 
0,30 
0,47 


0,23 
0,32 
0,11 
0,25 
0/27 
0,44 
0,27 
0,25 
0,20 
0,25 
0,11 
0,11 
0,09 
0,07 
0,07 
0,09 


0,81 
1,26 
0,70 
0,83 
0,49 


0,69 
0,34 
0,11 
0,31 
0,31 
0,42 
0,38 
0,20 
0,27 
0,27 
0,18 
0,09 
0,11 
0,11 
0,11 
0,11 


No.  6 
ff  1 
ff  0 
ff  0 
ff    1 


ff  0 

ff  0 

ff  1 

ff  2 

ff  3 

ff  4 

ff  5 

ff  6 

.  6 

ff  0 

.  1 

.  2 

.,  3 

ff  4 

ff  5 

.  (> 


Heutiges  durchschnittliches  Mahl- 
ergebniss der  Pester  Mühlen  mit 
beinahe  ausschliesslicher  Walzen- 
vermahlung. 

Der  Vermahlungsposten  bestand  aus 
bestem  ungarischen  Weizen. 


No.  0 

.            8,50/0  N 

ff    1 

.     .      10,0  „ 

ff    2 

.     .       8,0  ff 

ff    3 

.     .       6,0  „ 

ff    4 

7,0  „ 

ff    5 

.     .       8,0  „ 

[  76,57o  Mehl 

ff    6 

.     .     12,0  „ 

ff         1 

.       8,0  „ 

ff    8 

.       5,0  „ 

ff      8\2 

.       3,0  „ 

ff    9 

1.0  .  / 

feine  Kloi 
g^robe 

' ;  'mi}''"-^^^^^^ 

Huhnerfut 

ter       2,5  „ 

Verlust 

.     .       2,0. 

Yermahlungsergebniss  einer  Halbhochmühle  mit  Steinschrotung  und  vollständiger  Ausmahlung  der 

Griese  und  Dunste  mittelst  Walzen. 

Der  Vermahlungspostcn  bestand  aus  einer  Mischung  von  '/a  amerikanischem  Winterweizen  No.  1  und  Ys  gutem  Ghirka-Weiaen. 

No.  1    .     .     .     I5,0»'ol  feine  Kleie    .     .     A,h^lo\  Putzereiabfalle 2,57o 

ff    2   .     .     .     44,0  .  \  75^0  Mehl  mittlere  Kleie    .     8.0  .  \  lO^/o  Kleie  Verlust 1,5  . 

.    3    .     ,     .     16,0  .  I  grobe  Kleie  .      .     S,5  -  I 


9.  GraupenmflMen. 

Graupen  werden  meistens  ans  Oerete,  seltener  auch  wohl  aus  Weizen  erzeugt;   dieselben  inUssen 
zuerst  auf  Schälmaschinen  geschält  werden. 

Graupe  nach  älgänge  sind  stets  Maschinen  mit  Steinen,  zu  welch 
letzteren  man,  je  uach  der  Art  der  zu  erzeugenden  Graupen,  grob-, 
mittel-  oder  feinkörnige  Sandsteine  wählt,  die  dann  schälen,  rollen 
oder  poliren. 


Fi(.  1151.  m.  1153.  Fig.  UM. 

I.  Schälmaschines  mit  verticaler  Welle.  Der  Läufer  hat  etwa  bis  iVt  m  Durchmesser 
nnd  ist  etwa  32  cm  dick^  der  Spielraum  des  Läufers  ist  ungefähr  20  mm.  Die  radialen  Windfugen  sind 
50  mm  breit  und  20  mm  tief.     Die  Umdrehungszahl  des  Läufers   ist  zn   170 — 220  pro  Mio.  anzunehmen. 

Ein  solcher  horizontaler,  verbesserter  Schälgang  wurde  von  Trenk  in  Erfurt  construirt.  Dieser  in 
Fig.  1152 — 1154  dargestellte  Gang  wirkt  derart,  dass  die  Stifte  des  Rades  c  den  Hebel  b  herabdrUcken, 
k  e  nnd  d  heben  und  so  den  Austasschieber  r  fortziehen.  Zu  gleicher  Zeit  wird  ein  Schieber  in  den  Raum 
zwischen  Stein   nnd  Umhüllung  geschoben   und  so  die  verarbeitete  Gerste  in  die  AuslassÖffnung  gebracht. 


Fig.  llM-1180. 

2.  Schälmaschinen  mit  horizontaler  Weite  (System  Martin  in  Bitter feld).  Bei  dieser 
in  Fig.  1155  —  1160  abgebildeten  Schälmaschine  bezeichnet:  C  den  Sammelkasten  und  ist  7  ein  Regulirungs- 
hiech,  K K  sind  Walzendrehscheiben  zum  Einlassen,  LL  ebensolche  zum  Auslassen^  die  Bewegung  erfolgt 
durch  die  Schnecke  auf  der  Welle  i  und  die  Curvenacheibe  g  mit  h.  E  ist  die  Antriebsscheibe,  auf  If 
sitzend,  A  ist  der  Läufer,  welcher  gewöhnlich  240 — 260  Umläufe  macht;  die  Umhüllung  (aus  Gusseisen) 
wird  durch  das  grosse  Zahnrad  Z,  den  Trieb  (  und  die  Stufe uscheihen  F,  F  bewegt,  Tourenzahl  4','i — j 
pro  Min.    Fig.  Uü6— 1158  sind  Details  der  Abdichtung  der  durch  Z  bewegten  Btttte,  Fig.  1159  ebensolche 


345 


der  Curvenscheiben  g^  h.  Die  Maschinen  werdet)  in  3  Grössen  mit  Steinen  von  1,3  m,  1  m  und  0,42  m 
Durchmesser  gebaut.  Der  Kraftbedarf  ist  4 — 6  IP  und  die  tägliche  Leistung  2500 — 3000  kg  Schälgerste, 
800—1000  kg  Handelsgraupe  und  7500—10000  kg  Erbsen. 

Die  Spaltmaschine  (Dismembrator,  Desintegrator),  Fig.  1108 — 1110,  Seite  3 18.  Auf  den  Wellen  B 
und  Bi  sitzen  die  Scheiben  67(7,  an  denen  die  gezahnten  Stahlringe  D Di  angebracht  sind;  die  durch  die 
Oeffhungen  H  und  K  eintretende  Gerste  wird  nach  aussen  geschleudert  und  von  den  Zähnen  der  Ringe  D  zer- 
schnitten. G  ist  der  Rumpf,  /  eine  Regulirklappe ;  ver- 
mittelst der  Schraube  F  ist  die  Welle  B^  mit  der  Scheibe 
ein  wenig  auf  der  Fundamentplatte  zu  verschieben. 

\^enn  man  statt  der  gezahnten  Ringe  Stifte  in  die 
Scheiben  einschraubt,  wie  solches  in  Fig.  1110  gezeigt  ist, 
so  ist  die  Maschine  zum  Auflösen  des  Mehlkomes  in  Mehl 
und  Schale  eingerichtet. 

Graupensortirmaschine(Fig.  1161  —  1 162). /f  ist 
das  Gestell,  B  ein  Trog  mit  Sackstutzen  z,  C  ein  Holzrah- 
menstück mit  den  Sieben  />.  Dies  Rahmenstttck  ist  gegen  den  Fig-  iiei-iiei 
Trog  B  mit  Flanell  abgedichtet  und  hängt  in  den  Federn  x'^  E\9i  ein  Schlitzstttck  mit  Zahnkranz,  welches  in  dem 
Führungsstlick  F  gleitet.  Vermittelst  eines  Handrades  G  und  eines  kleinen  Rädervorgeleges  kann  das  Sieb  genau 
eingestellt  werden.    Die  rüttelnde  Bewegung  erhält  das  Sieb  durch  zwei  auf  der  Welle  H  befindliche  Kurbeln. 


10.  Beismfllileii. 

Die  Einrichtung  der  Reismühlen  ist  in  neuerer 
Zeit  durch  die  Societä  del  Mulino  nuovo  al 
Valentine  (Casale  Monferrato,  Italien)  in  zweck- 
mässiger Weise  umgestaltet,  und  war  dieselbe  an  dem 
Modell  einer  Reismühle  dieser  Firma  auf  der  National- 
Ausstellung  in  Mailand  1881  veranschaulicht.  Nach 
diesem  Verfahren  theilen  sich  die  Arbeiten  in  3  Ab- 
theilungen: Vorbereitung,  Reinigung  und  Raffination 
des  Reiskornes.  Zunächst  wird  der  Reis  geputzt  und 
kommt  dann  in  eine  Art  Vorreiber,  um  die  Hülsen  zu 
lösen.  In  dem  darauf  folgenden  Siebwerk  scheidet  sich 
das  enthülste  Reiskorn  aus  und  wird  direct  auf  den 
ersten  Mahlgang  gebracht,  von  wo  der  Reis  in  einen 
Sortircylinder  gelangt,  mit  welchem  ein  Ventilator  ver- 
bunden ist  und  wo  der  Reis  von  der  Spreu  und  der 
schon  gebildeten  Kleie  gereinigt  wird.  Die  Kleie  wird 
dann  zu  Reismehl  vermählen  und  als  Viehfutter  ver- 
wendet. Der  aus  dem  Sortircylinder  gewonnene  Reis 
gelangt  auf  einen  zweiten  Mahlgang,  dessen  eine  Scheibe 
aus  Stein,  die  andere  aus  Kork  besteht,  um  die  auf  dem 
ersten  Mahlgange  angefangene  Entschälung  des  Reis- 
kornes ohne  jegliche  Vermahlung  fortzusetzen.  Mit- 
telst eines  ferneren  Sortircylinders  scheidet  man  dann 
die  Kleie  vom  groben  Korn  und  von  dem  im  Handel 
vorkommenden  gewöhnlichen  Reis. 

Um  dem  Reis  für  den  Handel  ein  feineres 
weisses  Aussehen  zu  geben,  werden  die  Reiskörner  in 
eiförmige  Eimer  (aus  Porcellan  oder  Stein)  gebracht, 
wobei  beständig  eine  in  dem  Eimer  befindliche  Blech- 
schraube die  Reiskörner  durchrührt  und  die  einzelnen 
Kömer  sich  schliesslich  durch  die  innige  Berührung 
miteinander  weiss  reiben.  Von  diesem  Producte  ist  mit- 
telst eines  Siebcylinders  die  feine  Kleie  zu  trennen  und 
sind  die  feinen  Reiskörnchen  von  den  groben  zu  scheiden. 

Durch  die  dritte  Operation  wird  dem  weissen 
Reis  der  nöthige  Glanz  gegeben,  und  geschieht  dies 
in  Eimern,  welche  mit  einem  Polirwerk  versehen  wer- 
den. Darauf  wird  der  Reis  nochmals  durch  Siebcylin- 
der  und  Ventilator  gereinigt. 
Haiidb,  d.  Mssch.-Constr.  III. 


Der  nachstehende  Vermahlungsplan  ist  nach  die- 
sem Verfahren  für  eine  Reismühle  zusammengestellt: 

Vermahlungsplan  für  eine  Eeitmühle. 

Reis  aus  den  Magazinen 

I 

Getreideputzcylinder 

\ 
I 

Quetschapparat  zum  Enthülsen  des  Reises 

I 
Putzcylinder 

I 

Enthülster  Reis 

I 
I.  Mahlgang 


Spreu  8  o/o 


Kleie  1—2  o/o 


Beutelwerk  mit  Ventilator 

t 


Entschälter  Reis        Spreu  4 o/o  Kleie  lO^o 


II.  Mahlgang 


Enthülster  Reis         feine  Kleie 

I 
Beutelwerk  mit  3  versch.  Sieben 


Zerreibungsapparat 

I 

Reismehl 


Grob.  Reiskorn      Enthülster  Reis 

I 

Reinigung  des  Reises 

I 

Eift$rmige  Eimer  zum  Weissmachen 

I 
Beutelcylinder 


Weisser  Reis 


Reis 


feine  Kleie  \Q% 


Reiskörnchen  2 — 4  o/o 


Beutelcylinder 


Reis  verunreinigter  Reis 

1 
Eimer  um  den  Glanz  zu  geben 

I 
Beutelcylinder  mit  Ventilation 

J \ 

Kleie  lo/o 


halbe  Körner  2— 40/0        Bester  Reis 
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11.  Hirsemühlen. 

Die  Hirse  wird  ebenso  wie  der  Buchweizen  vor  dem  Vermählen  zur  Grütze  von  der  dicken 
Schale  befreit.  Man  kann  hierzu  benutzen:  1.  Den  Spitzgang.  2.  Den  Graupenschälgang  (vergl. 
Fig.  1155),  mit  welchem  man  täglich  1500—2000  kg  schälen  kann.  (Hirse  wiegt  65 — 69  kg,  Buchweizen 
61 — 65  kg  pro  Hektoliter.)  3.  Die  Stampfen.  Die  Stempel  sind  3 — 4  m  lang,  von  16  X  21  cm  Quer- 
schnitt und  sind  unten  gezackt  ausgeschnitten  oder  mit  geripptem,  kugelförmigem  Kopfe  versehen.  Das  Mahlgut 
wird  in  einem  Eichenblock  von  50 — 70  cm  ins  Geviert,  der  so  ausgehöhlt  ist,  dass  sich  die  Hirse  u.  s.  w. 
gehörig  darin  umwenden  kann,  gestampft.  Der  Hub  der  Stempel  ist  30,  40  bis  50  cm  und  kann  man  dieselben 
45 — 60  mal  in  der  Minute  heben  und  fallen  lassen.     Die  Daumenwelle  ist  entweder  zwei-  oder  dreihttbig. 

Sollen  die  geschälten  Früchte  vermählen  (bez.  geschroten)  werden,  so  verwendet  man  eigene  Gänge, 
bei  welchen  der  Läufer  ein  stumpfer  Sandstein,  der  Bodenstein  festgestampfter  Thon-  oder  Lehmboden  ist. 

Buchweizen  muss  vor  dem  Vermählen  getrocknet  werden. 

Hirse  wird  gewöhnlich  nach  dem  Schälen  polirt,  man  benutzt  entweder  die  Polirsteine  der  Graupen- 
fabrikation oder  bedient  sich  der  Polirmaschine,  welche  aus  einer  horizontalen,  konischen  Trommel  besteht, 
in  der  sich  ein  mit  wellenförmigen  Leisten  versehener  Cylinder  bewegt. 

12.  ErbsenschälmascMiieii. 

Unter  den  Hülsenfrüchten  sind  besonders  die  Erbsen  im  geschälten  Zustande  als  Handelsproduct 
beliebt  geworden.  Zunächst  werden  die  zu  enthülsenden  Erbsen  einem  Sortirprocesse  unterzogen,  um 
sie  von  Unreinlichkeiten  zu  befreien  und  in  fast  genau  gleichgrosse  Stücke  zu  sortiren. 

Jetzt  erfolgt  eine  Vorbereitung  für  die  Schälmaschine  auf  der  Netzmaschine  und  der 
Darrvorrichtung,  wodurch  der  Kern  in  der  Hülse  gelockert  wird,  ohne  dass  der  erstere  die  ihm  inne- 
wohnende Feuchtigkeit  ganz  verliert.  Die  Schälmaschine  sprengt  dann  vollends  die  Schale;  man  be- 
dient sich  hier  mit  Vortheil  der  als  Schäl-  und  Graupenschälmaschine  besprochenen  und  in  Fig.  1155 — 1160 
abgebildeten  Vorrichtung. 

Alsdann  erfolgt  eine  Trennung  der  Abgänge  und  zertheilten  Erbsen  von  dem  guten  Producte; 
öfters  wird  auch  noch  ein  Poliren  der  Frucht  vorgenommen. 

Da  sehr  häufig  noch  gespaltene,  halbe  geschälte  Erbsen  im  Handel  verlangt  werden,  so  ist  es  auch 
erforderlich,  eine  Spaltmaschine  aufzustellen.  Auch  hier  ist  die  in  Fig.  1161  — 1162  abgebildete  Spalt- 
maschine mit  Vortheil  anzuwenden.  Die  gezahnten  Ringe  der  Maschine  werden  dann  durch  stählerne,  wellen- 
förmig gebogene  Bleche  ersetzt. 


13.  Tabellen  über  die  Verhältnisse  der  gebräneUlclisten  MflUereimaseMnen. 


FlaehmttUerei. 


Orösste  Anzahl 

der  Touren  pro 

Minute 


Maximal-Krafb- 
bedarf  in  Pf  erde- 
ettrken 


MaximaUeistang 

pro  Stande 

in  Litern 


Sortircylinder,  3  m  lang,  545  mm  Durchmesser 

Trieur  (Radenauslesemaschine)  mit  Schüttelsieb  und  Ventilation,   3  Cylinder,  3  m 

lang,  500  mm  Durchmesser 

Aspirateur  (Tarare) 

Trieurcylinder 

Kömerputzmaschine  Eurcka 

Sägestauber 

Konus  mit  Baspelblechen 

Griesputzmaschine,  Patent  C.  Haggenmacher 

Getreidereinigung8-(Schäl-)Maschuie  Eureka 

n  n  n         von  Puhlmann 

y,  n  )<         Exoelsior 

„  ^  y,         System  Henkel 

Aspirateur  (SaugputzmUhlc) 

Spitzgang  mit  gusseisernem  Gestell,  950  mm  Steindurchmesscr 

Mahlgang  mit  hölzernen  Säulen        1250     „  „  

Bcutclcylinder,  800  mm  Durchmesser,  5 — 6  m  Länge 

Transporteur  (Schnecke)  mit  Eisen  welle  und  gusseisernen  SchneckenflUgeln,  300  mm 

Durchmesser 

Elevator,  obere  Scheibe  530  mm,  untere  400  mm;  120  nmi  Riemenbreite      .     .     . 

Auflüswalzenstuhl  (System  "Wegmann) 

Schrotwalzenstuhl         „  „  

Ausmahlstuhl  (System  Fischer) 

Desintegrator 

Ccntrifugal-Sichtmaschine  (System  Seck) 


30 


450 

16—20 

550—700 

600—700 

300 

120 

650 
850—900 
700—750 

700 

400 

180 
120—130 

180 

35 

50 

45—50 

1 80—200 

180—200 

150—160 

600 
230—250 


V* 


3/. 


IV«— 2 

2V2-3 
3—3,5 
3—4 

V4 

2V« 
4 

3-3V3 


/2 


v»-v» 
V4-V3 

1-2 

1—2 

2— 2V« 
12—15 


600 
16000 


1400—2000 
1400—2000 
2000—2500 
2000—2400 

500—600 

130 
100—118 

560 

2500—4000 

1000—2500 

400—600 

2500 

70—100 

18000 

300 
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Bei  der  Flachmttllerei  rechnet  man  pro  Mahlgang  einschliesslich  aller  erforderlichen  Hilfs- 
maschinen,  Wellenleitungen  u.  s.  w.  bei  Steinen  von  1,25  m  Durchmesser  5  Pferdekräfte  und  bei  Steinen 
von  1,4  m  Durchmesser  6  Pferdestärken  als  nothwendige  Betriebskraffc.  Allgemein  wird  die  Kraft  zu 
5 — 8  Pferdestärken  angegeben. 

Pro  Mahlgang  genügen  (ein  dreistöckiges  Gebäude  yorausgesetzt)  47  qm  Grundfläche. 


Hoehmflllerei. 


OrÖsste  Anzahl 

der  Toaren  pro 

Mliinte 


Mazimal-Knft 

bedarf  in  Pferde- 

st&rken 


Mahlgang  mit  gusseisemem  Ständer,  1250  mm  Steindurehmesser  mit  Riiderbetrieb 

y,  „     Riemenbetrieb 

„  „    Bock,  1250  mm  Steindurchmesser 

„  „     hölzernen  Säulen,  1250  mm  Steindurchmesser 

{Spitzgang  mit  gusseisemem  Gestell,  950  mm  Durchmesser  .  . 
Spitzcylinder,  5  m  lang 
Putzmaschine  mit  Ventilator 

Oetreideaufzug  mit  Bechern  fUr  6  Etagen 

Kopp-Aufzug 

Kopp-Abreiter 

Kopp-Konus  (Stauberer) 

Kopp-Cylinder,  5  m  lang  (Getreidecylinder) 

Futzmaschine  mit  Ventilator 

Schrotaufzug  mit  Bechern 

Schrot  oder  SortircyUnder,  3  m  lang 

Mehlcylinder,  5  m  lang 

Griescylinder,  5  m  lang 

Griesabreiter 

1  Paar  Griesputzmaschinen,  9windig 

1  Ventilator 

2  GriesaufzUge 

Centrifugal-Sichtmaschine  (System  Martin) 


Kopperei 


Gries-  und  Mehlsortir- 
maschinen 


120-130 
120—130 
120—130 
120—130 
180 
42 
350 
45-50 

50 
300 

300 

42 
350 

47 

35 

35 

35 
300 
300 
800 

47 
200 


4 

3>/4 

4 
4 

2V4 

V« 
V» 

V4 

IV« 

V2 

V4 

V4 
V4 
V4 

IV. 

V4 

V» 


Maximalleistang 

pro  Stande 

in  Litern 


l 


130 
130 
130 
130 

2000—2500 

2500 

2000-2500 


\  1000-1250 


Bei  der  Hochmüllerei  rechnet  man  pro  Mahlgang  incl.  aller  erforderlichen  Hilfsmaschinen; 
Wellenleitangen  u.  s.  w.  bei  Steinen  von  1250  mm  Durchmesser  6  Pferdestärken  und  bei  Steinen  von 
1400  mm  Durchmesser  7  Pferdestärken;  bei  kleinen  Anlagen  je  1  Pferdestärke  mehr. 

Ein  Mahlgang  erfordert  in  der  Hochmttllerei  (ein  dreistöckiges  Gebäude  vorausgesetzt)  50 — 58  qm 
Orundfläche;  bei  Mühlen  von  über  10  Gängen  kann  man  etwas  weniger  rechnen. 


Aasgeführte  Anlagen. 

Die  Anlage  einer  Mühle  für  Flachmüllerei  ist  in  Fig.  1  —  4  auf  Taf.  14  gezeichnet.  Die- 
selbe ist  von  Queva  &  Co.  in  Erfurt  ausgeführt.  Wie  aus  der  Zeichnung  ersichtlich^  wird  die  bewegende 
Kraft  durch  eine  Turbine  geliefert ^  deren  Welle  a  ein  grosses  konisches  Rad  trägt;  dieses  greift  in  em 
auf  der  Haupttransmission  b  sitzendes  kleineres  konisches  Rad  und  setzt  diese  in  Bewegung.  Von  dieser 
Haupttransmission  aus  wird  ebenfalls  mittelst  konischen  Rädergetriebes  die  kleinere  Transmissionswelle  c 
angetrieben.  Von  der  Hauptwelle  b  aus  werden  durch  Riemenantrieb  die  8  Mahlgänge  d^  von  der  Welle  c 
aus  durch  Räderantrieb  die  drei  Mahlgänge  €€{€2  bewegt. 

Das  Arrangement  und  den  Betrieb  von  12  Mahlgängen^  von  derselben  Firma  ausgeführt; 
zeigen  Fig.  5 — 8  auf  derselben  Tafel.  Es  sind  hier  3  Turbinen  aaio^  angeordnet,  deren  Welle  ein  grosses 
Zahnrad  trägt.  Je  4  Mahlgänge  b  bi  b^  sind  derart  um  die  Turbinenwelle  gruppirt,  dass  das  grosse  Zahnrad 
der  letzteren  gleichzeitig  in  die  auf  den  Mühlspindeln  sitzenden  kleineren  Zahnräder  eingreift  und  so  gleich- 
zeitig 4  Mahlgänge  antreibt.  Die  Turbinenwellen  sind  noch  weiter  nach  oben  durchgeführt ,  um  dort  die 
zum  Betriebe  der  übrigen  Müllereimaschinen  erforderliche  Kraft  abzugeben. 

Eine  ebenfalls  von  Queva  &  Co.  ausgeführte  Mühlen-Anlage  ist  in  Fig.  1 — 4,  Taf.  15  ge- 
zeichnet. Eine  Turbine  a  liefert  auch  hier  die  zum  Betriebe  der  Mühle  erforderliche  Kraft.  Die  üeber- 
tragung  der  Kraft  von  der  Turbine  erfolgt  mittelst  konischer  Räder  b  auf  die  kleine  Welle  c  und  von 
dieser  gleichfalls  durch  konische  Räder  auf  die  horizontale  Haupttransmission  d  und  ebenso  auf  die  verticale 
Welle  ff  von  letzterer  wird  wieder  eine  im  obersten  Geschoss  gelagerte  Transmission  g  angetrieben.  Die 
Mahlgänge  /l — fxQ  werden  direct  von  der  Haupttransmission  d  durch  die  konischen  Räder  ei— eio  bewegt. 
Das  Mahlgut  wird  durch  Schnecken  zu  den  Elevatoren  E  und  durch  diese  zu  den  Sichtcylindem  F  be- 
fördert    DD  mnd  Aufzüge. 

Fig.  by  6  und  7  zeigen  eine  von  derselben  Firma  entworfene  Turbinen-Anlage.  Es  sind  2  Tur- 
binen a  und  b  vorhanden,  von  Welchen  die  Kraft  gemeinsam  auf  eine  ausserhalb  des  Turbinenhauses  liegende 

44* 


348 

horizontale  Transmission  g  Übertragen  wird.  Zu  diesem  wird  von  dem  konischen  Rade  der  Turbine  a  eine 
Welle  Cy  von  dem  der  Turbine  b  eine  Welle  d  angetrieben.  Letztere  Welle  giebt  die  Kraft  durch  Zahn- 
radttbersetzung  e  wieder  an  die  Welle  c  ab.  Ein  auf  c  sitzendes  grosses  Kammrad,  welche  ein  kleineres 
auf  der  Transmissionswelle  g  sitzendes  eingreift,  treibt  so  diese  Welle  und  überträgt  die  ganze  Kraftent- 
wicklung beider  Turbinen  auf  dieselbe. 

Taf.  16,  Fig.  1 — 16  zeigt  die  gräfl.  von  Bennigsen'sche  Kunstmühle  in  Banteln  in  sehr 
ausführlicher  und  übersichtlicher  Darstellung.  Die  Mühle,  ein  langgestrecktes  Gebäude  mit  zwei  vorsprin- 
genden Seitenflügeln,  besteht  aus  dem  Parten'e,  4  Stockwerken  und  dem  Dachboden  und  ist  in  ihren  beiden 
Theilen  von  möglichst  symmetrischer  Anordnung  und  Einrichtung.  Der  Antrieb  der  Mühle  erfolgt  durch 
vier,  zu  zwei  Paaren  combidirte  und  im  mittleren  Theile  des  Gebäudes  aufgestellte  Turbinen,  von  denen 
das  eine  Paar  der  Roggenmühle,  das  andere  Paar  der  Weizenmühle  den  Antrieb  ertheilt.  Der  allgemeine 
Process,  den  das  Getreide  bei  der  Reinigung  und  Vermahlung  und  der  Weg,  den  es  dabei  zu  durchlaufen 
hat,  ist  kurz  folgender: 

Roggenmühle:  Das  Reinigen  des  Getreides  sowie  das  Mahlverfahren  ist  ein  vollständig  con- 
tinuirliches. 

Das  zur  Mühle  gebrachte  Getreide  wird  im  Parterre  in  einen  Trichter  geleert,  welcher  in  Verbin- 
dung mit  einem  Elevator  steht,  letzterer  bringt  das  Getreide  hoch  und  übergiebt  es  einer  Vorreinigung: 
von  hier  gelangt  es  auf  einen  grossen,  mit  mehreren  Abtheilungen  (Silos)  versehenen  Vorrathskasten  und 
wird  dort  angehäuft. 

Die  verschiedenen  Abtheilungen  in  genanntem  Vorrathskasten  dienen  einerseits  dazu,  um  verschie- 
dene Getreidesorten  getrennt  aufspeichern  zu  können,  anderseits  aber  auch,  um  das  in  den  einzelnen  Ab- 
theilungen befindliche  Getreide  in  Circulation  setzen  zu  können  und  es  vor  Erwärmung  zu  schützen.  Sind 
verschiedene  Getreidesorten  in  den  Silo- Abtheilungen,  so  können  dieselben,  je  nach  Bedarf  gemischt,  ent- 
weder der  Getreideputzerei  oder  auf  irgend  eine  Silo- Abtheilung  zurückgeführt  werden. 

Das  zu  reinigende  Getreide  passirt  einen  Staubcy linder,  Tarar,  Trieur,  eine  Reinigungsmaschine, 
Bürstmaschine,  einen  Staub-  und  Sortircylinder ,  Tarar;  von  hier  gelangt  es  zur  Mühle  und  kommt  zuerst 
auf  Vorquetschwalzenstühle  und  hierauf  mittelst  Vertheilungsschnecke  auf  die  Schrotgänge. 

Das  Mahlgut  von  den  Schrotgängen  gelangt  auf  eine  Sammelschnecke,  diese  überbringt  es  einem 
Elevator,  welcher  es  nach  oben  trägt  und  den  Schrotsichtmaschinen  überliefert,  hier  werden  die  Kleien  vom 
übrigen  Mahlgut  geschieden  und  den  Kleiengängen  zugeführt,  ebenso  werden  die  feinen  Mehle  abgesichtet 
und  nochmals  einem  Mehlcylinder  überliefert,  während  die  groben  und  feinen  Griese  gleichzeitig,  vonein- 
ander getrennt,  den  Griesgängen  zugeführt  werden. 

Die  Griesgänge  sowohl  als  auch  die  Kleiengänge  haben  ihre  speciellen  Sichtsysteme.  Die  feinen 
Mehle  werden  von  hier  nochmals  gewöhnlichen  Mehlcylindern  überliefert,  während  die  fertigen  groben  Kleien 
sowie  auch  die  Grieskleie  mittelst  Transportschnecken  in  Vorrathskammern  gebracht  werden. 

Weizenmühle.  Die  Getreideputzerei  ist  dieselbe  wie  bei  der  Roggenmühle.  Nach  dem  letzten 
Reinigungsprocesse  wird  der  gereinigte  Weizen  mittelst  Transportschnecke  nach  der  Mühle  auf  die  Schrot- 
gänge gebracht.  Das  Mahlgut  von  letzteren  wird  mittelst  Sammelschnecke  einem  Elevator  zugeführt,  welcher 
es  dann  den  Sichtsystemen  überliefert.  Die  Vorsichtmaschinen  sichten  in  der  ersten  Abtheilung  Mehl  und 
Dunst  und  in  der  zweiten  Gries  ab,  während  der  Uebergang,  welcher  im  zweiten  Schrot  besteht,  auf  drei 
Walzenstuhlungen  geleitet  wird.  Das  von  den  Mehlsichtmaschinen  gewonnene  Mehl  wird  in  Säcken  aufge- 
fangen, während  die  Dunste  auf  Dunstsortircylinder  geleitet  und  sortirt  werden. 

Die  Griese  von  der  zweiten  Abtheilung  der  Vorsichtmaschinen  werden  einem  Griessortircylinder 
zugeführt  und  jede  Sorte  Gries  wieder  auf  eine  specielle  Griesputzmaschine.  Zum  Reinigen  der  verschie- 
denen Dunste  ist  eine  besondere  Dunstputzmaschine  aufgestellt. 

Zum  Auflösen  von  Griesen  dienen  drei  Auflöswalzenstuhlungen;  das  Mahlgut  wird  auf  Vorsicht- 
maschinen detachirt,  die  Mehle  von  den  Mehlsichtmaschinen  in  Säcken  aufgefangen  und  die  feinen  Griese 
und  Dunste  auf  einem  Dunstsortircylinder  sortirt. 

Zum  Auflösen  der  groben  Dunste  dienen  3  Auflöswalzenstühle,  deren  Mahlgut  dann  ähnlich  wie 
oben  detachirt,  abgesichtet  und  sortirt  wird. 

Die  reinen  Dunste  werden  auf  Griesgängen  ausgemahlen,  das  Mahlgut  wird  vorgesichtet,  das  Mehl 
in  Säcken  aufgefangen  und  die  Dunste  sortirt. 

Das  sogenannte  zweite  Schrot,  welches  von  den  Vorsichtmaschinen  des  ersten  Schrotsystenus  aus- 
geworfen wird,  kommt  auf  3  Walzenstühle,  das  Mahlgut  wird  auf  ein  specielles  Schrotsystem  geleitet, 
detachirt,  die  feinen  Mehle  abgesichtet  und  in  Säcken  aufgefangen  und  die  Dunste  auf  einen  Dunstsortir- 
cylinder geleitet.  Die  Kleien  gelangen  auf  einen  Mahlgang,  um  ausgemahlen  zu  werden.  Das  Mahlgut 
gelangt  vom  Mahlgang  auf  ein  specielles  Sichtsystem,  welches  die  Kleien  vom  übrigen  Mahlgut  trennt  und 
das  Mehl  in  Säcke  absichtet;  die  verschiedenen  Sorten  Mehle  werden  schliesslich  je  nach  Qualitöt  gemischt. 

Eine  von  der  bekannten  Firma  Nagel  &  Kamp  in  Hamburg  ausgeführte  Mühlen- Anlage  zeigt 
Taf.  17,  Fig.  1 — 6.    Die  in  einem  Raum  des  Erdgeschosses  gelagerte  Zwillingsdampfmaschine  a  hat  200  IE 


349 

Zar  Aufbewahrung  des  zur  Mühle  kommenden  Getreides  dienen  die  6  Silos  d,  welchen  durch  die 
oberhalb  derselben  aufgestellten  Ventilatoren  c  immer  frische  Luft  zugeflihrt  wird.  Das  Getreide^  welches 
allmählich  immer  tiefer  sinkt^  verlässt  unten  den  Silo  und  wird  durclf  die  Elevatoren  /*  gehoben  und  durch 
eine  Schnecke  g  zu  den  Tararen  i  befördert,  wo  es  einer  ersten  Reinigung  unterworfen  wird^  passirt  nach 
dem  Verlassen  derselben  die  automatischen  Wagen  h,  welche  so  eingerichtet  sind,  dass  man  in  jedem  Augen- 
blick das  zur  Mtthle  gelangte  Quantum  Getreide  feststellen  kann.  Sodann  passirt  das  Getreide  die  Epierreure 
(Steinauslesemaschinen),  welche  wieder  unterhalb  der  automatischen  Waagen  aufgestellt  sind  und  gelangt 
aus  diesen  in  die  Cylinder-Siebe  /,  welche  die  kleinen  Körner  absondern  und  sodann  in  die  Getreidebttrst- 
maschinen  mn,  welche  mit  kräftiger  Ventilation  versehen  sind.  Das  auf  diese  Weise  gereinigte  Getreide 
wird  durch  Elevatoren  gehoben  und  in  die  beiden  zur  Aufbewahrung  des  gereinigten  Getreides  bestimmten 
cylindrischen  Silos  e  befördert  Aus  diesen  gelangt  das  Getreide  in  die  Walzensttthle  und  sodann  in  die 
Desintegratoren  q.  r  sind  die  Siebmaschinen,  t  ist  eine  Vorrichtung  zum  Füllen  der  Säcke  und  ist  die- 
selbe unter  den  Räumen,  in  welchen  die  Mehlmischmaschinen  stehen,  aufgestellt.  Die  Art  und  Weise  der 
Vermahlung  und  die  dabei  erhaltenen  Producte  sind  aus  den  schematischen  Darstellungen  Fig.  7—10  deut- 
lich zu  ersehen. 

Die  in  dieser  Mühle  angewendeten  Walzenstühle  sind  in  Fig.  11  — 15  dargestellt.  Dieser  von 
Nagel  &  Kamp  construirte  Walzenstuhl  hat  zwei  sehr  grosse  Hartgusswalzen  A  und  ß,  von  denen 
die  eine  A  festgelagert  und  auf  beiden  Seiten  mittelst  der  Riemenscheiben  /  angetrieben  wird.  Die  zweite 
stellbare  Walze  B  ist  Schleppwalze  und  hat  also  nahezu  die  gleiche  Geschwindigkeit  wie  A,  Besonders 
originell  an  diesem  Stuhl  ist  der  Andruck.  Die  beiderseitigen  Lager  b  b  der  stellbaren  Walze  bilden  die 
Enden  einer  um  die  Walze  herumgehenden  Traverse  Z>,  die  zugleich  auch  den  den  Andruck  vermittelnden 
Hebel  bildet  und  ihre  Stützpunkte  in  zwei  unter  den  Lagern  befindlichen  Zapfen  c  als  Drehpunkte  und  in 
der  Schraubenspindel  /  hat,  welche  den  Druck  zu  erzeugen  und  zu  reguliren  bezweckt.  Die  Schrauben- 
spindel stützt  sich  auf  den  schweren  gusseisernen  Rahmen  C,  der  sämmtliche  Theile  aufnimmt  und  in  feste 
gegenseitige  Verbindung  bringt.  Sie  trägt  über  der  Traverse  in  einem  auf  derselben  angebrachten  Gehäuse 
ein  Schneckenrad,  das  mittelst  Schnecke  und  Handrad  q  angetrieben  wird,  durch  welchen  Bewegungsmecha- 
nismus nicht  allein  die  Entfernung  der  Walzen  unter  sich,  sondern  auch  unabhängig  davon  der  Druck  der 
Feder  m^  welche  sich  im  Hohlräume  der  Traverse  befindet,  regulirt  werden  kann,  jenachdem  die  Drehung 
des  Schraubenrades  auch  auf  die  Spindel  übertragen  wird  oder  nicht.  Zur  Controle  der  Walzendistanz  wie 
des  Federdruckes  sind  auf  der  Spindel  Stellringe  mit  Zeigern  angebracht,  welche  sich  an  den  über  die 
Spindel  oben  und  unten  gestülpten  Hüllen  mit  Schlitz  und  graduirter  Fläche  auf-  und  abbewegen. 

Den  zur  Anwendung  gelangten  Desintegrator  zeigen  Fig.  15  und  16.  Das  Mahlgut  wird  in 
den  Trichter  /  eingefüllt,  in  welchem  sich  eine  Regulirvorrichtung  befindet;  dieselbe  besteht  aus  der  mit 
Nuthen  versehenen  Walze  m  und  der  gegen  letztere  durch  die  Schraube  0|  verstellbaren  Klappe  o,  mittelst 
welcher  man  die  Menge  des  einlaufenden  Getreides  genau  zu  reguliren  im  stände  ist.  Durch  den  Hohl- 
raum C  fällt  das  Getreide  zwischen  die  Schlagstifte.  Letztere  sind  zum  Theil  in  der  festen  Scheibe  Ay 
zum  Theil  in  der  rotirenden  Scheibe  ß  befestigt.  Die  Riemenscheibe  J  ist  mit  dem  ganzen  Gestell,  in 
welchem  sie  gelagert  ist,  in  horizontaler  Richtung  verschiebbar  und  zwar  geschieht  dies,  um  mittelst 
derselben  den  mit  der  Zeit  schlaff  werdenden  Treibriemen  zu  spannen.  Besonders  hervorzuheben  ist  die 
Lagerung  der  Antriebswelle,  welche,  wie  aus  der  Zeichnung  zu  ersehen,  in  sehr  langen  Lagern  g  läuft. 
Das  abfliessende  Oel  sammelt  sich  in  den  Räumen  D  und  kann  durch  die  Hähne  t  aus  denselben  ent- 
fernt werden. 

Die  Disposition  einer  Walzenmühle  von  Ad.  Fischer  in  Budapest  zeigen  Fig.  1 — 3  auf 
Taf.  18.  Der  Antrieb  erfolgt  von  dem  Anbau  ff  aus  durch  die  daselbst  gelagerte  Turbine  mittelst  der 
konischen  Räder  bi  und  b  auf  die  Haupttransmission  a.  Von  dieser  werden,  wie  aus  Fig.  1  zu  ersehen, 
die  übrigen  Transmissionen  mittelst  Rienien  angetrieben.  Im  Parterreraum  der  Mühle  sind  8  Walzenstühle  h 
und  4  Mahlgänge  p  aufgestellt.  In  der  im  Grundriss  Fig.  3  mit  C  bezeichneten  Abtheilung  der  Mühle  be- 
findet sieb  die  Getreidereinigung;  es  sind  hier  ^  Tarare,  r  Sortircylinder  und  /Schälmaschinen,  nmo  sind 
die  Cylindersiebe,  k  Griesputzmaschine ,  t  Kesseldunstputzmaschine.  Die  3  Bottiche  S  im  obersten  Stock- 
werk des  Gebäudes  dienen  als  Wasserbehälter,  um  im  Fall  eines  entstehenden  Schadenfeuers  gleich  Hülfe 
bei  der  Hand  zu  haben.  Fig.  4  und  5  zeigen  eine  grössere  Anlage  für  Hochmüllerei.  Als  treibender 
Motor  ist  eine  Compound-Dampfmaschine  mit  Seiltrieb  angewendet,  welche  mit  je  der  Hälfte  der  Seile  die 
beiden  Transmissionen  b  und  c  antreibt. 

aa  sind  45  Walzenstühle,  pp  sind  18  Mahlgänge.  Die  Anordnung  der  übrigen  Maschinen  ist  aus 
Fig.  4  deutlich  zu  ersehen. 

Fig.  6  zeigt  die  Anordnung  einer  Mehlmischmaschine,  letztere  selbst  ist  in  Fig.  7  und  8  dar- 
gestellt. Die  Construction  ist  sehr  einfach  aber  dennoch  zweckentsprechend.  Das  zu  mischende  Mehl  ge- 
langt von  der  Aufschüttgosse  e  auf  eine  mit  Holzstiften  versehene  rotirende  Holzscheibe  dy  welche  die  Ver- 
theilung  des  darauf  fallenden  Mehles  bewirkt.  Aus  der  Mehlkammer  /*  wird  das  Mehl  durch  den  Trichter  g 
direct  in  Säcke  gefüllt. 
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Eine  Mehlmischmaschine  anderer  Art  (Patent  Stanek)  mit  selbstthätiger  Sackong  zeigt 
Fig.  10.  Diese  Maschine  fasst  ca.  20000  kg  Mehl  auf  einmal  und  mischt  dieselben,  wodurch  eine  sehr  gleich- 
massige  Mischung  erreicht  wird.        * 

Das  zu  mischende  Mehl  gelangt  durch  die  AufschUttgosse  e  in  den  Mischbottig  /*.  Derselbe  hat 
5700  mm  Durchmesser  und  wird  bis  zu  einer  Höhe  von  1  m  gefüllt.  In  dem  Bottig  befindet  sich  das 
Rührwerk,  welches  seinen  Antrieb  von  unten  herauf  durch  konischen  Räderantrieb  k  k\  erhält.  Der  Rühr- 
apparat macht  pro  Minute  3 — 3  ^2  Umdrehungen.  An  der  unteren  liegenden  Welle  befindet  sich  ein  doppelter 
Daumen,  dieser  bewegt  zwei  Gabeln,  welche  mittelst  Riemen  mit  den  Säcken  verbunden  sind.  Infolge  dieser 
Bewegung  werden  die  an  den  Röhren  hängenden  Säcke  wiederholt  aneinandergeschlagen  und  hierdurch  eine 
feste  Packung  des  Mehles  veranlasst. 

Die  Disposition  einer  Graupenmühle  von  M.  Martin  in  Bitterfeld  zeigen  Fig.  1  —  4  auf 
Taf.  40.  Im  Erdgeschoss  sind  6  Schälmaschinen  aufgestellt,  neben  welchen  sich  die  Elevatoren  befinden, 
welche  das  Mahlgut  nach  den  oberen  Räumen  befördern.  Die  treibende  Kraft  wird  von  einer  liegenden 
Dampfmaschine  geliefert. 

Auf  derselben  Tafel  ist  in  den  Fig.  5  — 10  eine  Walzmühle  mit  Walzen  und  Steinen  fttr 
eine  tägliche  Leistung  von  200 — 250  Oentner  Mehl  von  Oscar  Oexle  &  Co.  in  Augsburg  dargestellt 
Bei  dieser  Einrichtung  erfolgt  das  Schroten  des  Getreides  mittelst  Walzen,  während  das  Ausmahlen  auf 
Steinen  erfolgt.  Das  Getreide  wird  durch  einen  Elevator  in  das  oberste  Stockwerk  befördert,  wo  es  einer 
vorläufigen  Reinigung  unterworfen  und  alsdann  in  die  Silos  v  gebracht  wird.  Unterhalb  dieser  ist  eine 
Transportschnecke  angebracht,  welche  das  Getreide  einem  zweiten  Elevator  zuführt.  Dieser  zweite  Elevator 
befördert  das  Getreide  in  das  vierte  Stockwerk,  wo  es  in  die  Reinigungsmaschinen  gelangt  und  zwar  zuerst 
in  einen  Tarar  e,  aus  diesem  in  einen  unter  demselben  gelagerten  Trieur  fr;  nach  Passiren  des  letzteren 
wird  das  Getreide  in  eine  Getreidebürstmaschine  a  gebracht,  aus  welcher  dasselbe  noch  auf  den  Spitzgang  d 
gelangt.  Durch  einen  Elevator  wird  das  geputzte  und  gereinigte  Getreide  wieder  nach  oben  befördert  und 
in  einen  kleineren  Silo  gebracht,  aus  welchem  es  den  Walzenstühlen  i  zugeführt  wird.  Diese  sind  in  einer 
Anzahl  von  6  in  der  ersten  Etage  aufgestellt,  wo  sich  auch  die  3  Mahlgänge  h  befinden.  Elevatoren  be- 
fördern das  Mahlgut  nach  den  Sichtcylindern  /^  ebenso  von  den  Mahlgängen  nach  den  Cylindern  g.  Unter- 
halb der  Sichtcylinder  ist  eine  Mehlmischmaschine  aufgestellt. 

Das  Mehlmagazin  befindet  sich  in  dem  der  Getreideputzerei  entgegengesetzten  Theile  des  Gebäudes 
und  sind  dort  seitlich  je  5  Mehlbehälter  n  und  in  der  Mitte  deren  zwei  r  angebracht.  Im  obersten  Stock- 
werk dieses  Gebäudes  befindet  sich  eine  Sackwinde  o. 

Sowohl  das  Mehlmagazin  wie  auch  die  Getreideputzerei  sind  durch  solide  Feuermauern  von  der 
eigentlichen  Mühle  getrennt,  um  die  Feuersgefahr  möglichst  zu  verringern  resp.  ein  etwa  ausgebrochenes 
Feuer  auf  seinen  Heerd  beschränken  zu  können.  Deshalb  sind  auch  die  Verbindungen  der  Mühle  mit  den 
beiden  Nebenräumen  durch  doppelwandige  Eisenthüren  geschützt. 

Als  Motor  ist  eine  Turbine  /  gewählt,  welche  die  Kraft  an  eine  längs  der  Mühle  und  der  Putzerei 
in  einem  besonderen  Anbau  gelagerten  Transmission  abgiebt,  von  welcher  die  Maschinen  theilweise  direct 
durch  Riemenantrieb  ihre  Bewegung  erhalten.  Durch  konische  Zahnräder  wird  eine  aufrechtstehende  Welle 
und  von  dieser  wieder  in  derselben  Weise  eine  im  3.  Stockwerke  gelagerte  Transmission  angetrieben.  Alle 
die  Arbeitsmaschinen,  welche  nicht  direct  von  der  Haupttransmission  angetrieben  werden,  empfangen  ihre 
Bewegung  von  dieser  Welle. 


LITERATUR. 

VerzelehnisB  der  benutzten  Quellen. 

Kick,  Die  Mehlfabrikation.    Leipzig,  Arthur  Felix. 

Pappenheim,  Populäres  Lehrbuch  der  Müllerei.    Wien,  Moritz  Perles. 

,  Oesterreich-ungarische  Müller-Zeitung.    Wien,  Moritz  Perles. 

Meissner,  Die  Walzenmüllerei.    Jena,  Hermann  Gostenoble. 

Uhland,  Deutscher  Mühlenkalender  1883.    Leipzigs  Baumgärtner *s  Buchhandlung. 

,  Der  practische  Maschinen-Constructeur.    Leipzig,  Baumgärtner's  Buchhandlung. 


XIV,  Bäckerei  und  Teigwaarenfalrikation. 


A.  Bäckerei. 

Die  Bäckerei  liegt  im  grossen  und  ganzen  heute  noch  hauptsächlich  in  den  Händen  der  Klein- 
induBtrie  and  ist  hier  die  Anwendnng  von  Maschinen  zum  Ersatz  der  Handarbeit  eine  sehr  eng  begrenzte. 
In  den  sich  stetig  vermehrenden  grossen,  fabrikmässig  betriebenen  Bäckereien  dagegen  wendet  man  eine 
ganze  Änzabl  verschiedener  Haschinen  an,  die  nach  der  Art  des  zu  erzeugenden  Gebäckes  verschiedene 
sind.  Eine  ganz  besonders  vollkommene  Einrichtung  zeigen  die  sich  auch  in  Deutschland  immer  mehr  aus- 
breitenden Biscnitfabriken,  denen  die  in  den  Hafenstädten  vorhandenen  SchifTszwiebackfabriken  gleichzu- 
stellen sind.  Der  UnterBcbied  der  in  Brot-  und  in  Biscuitbäckereien  zur  Anwendung  gelangenden  Hascbinen 
ist  ein  sehr  wesentlicher. 

1  Brotbäckerei. 

Die  Bereitung  des  Teiges,  welches  die  erste  Arbeit  des  Bäckers  ist,  erfolgte  iruher  ausschliesslich 
mittelst  Handarbeit,  da  jedoch  das  Kneten  einer  gr&sseren  Teigmasse  eine  sehr  schwere  Arbeit  ist,  so  lässt 
man  dieselbe,  namentlich  in  grösseren  Bäckereien,  von  Maschinen,  den  Hisch-  oder  Knetmaschinen, 
verrichten. 


Fig.  1163  zeigt  eine  Enetvorrichtnng,  wie  solche  von  der  Maschinenfabrik  von  Nestler  & 
Breitenfeld  in  Erla  bei  Schwarzenberg  gebaut  wird.  Es  sind  aa  vier,  zn  zweien  nebeneinander 
aufgestellt«  HolztrSge;  je  zwei  Tröge  haben  ein  gemeinschaftüches  Vorgelege  e  und  ei;  der  KnetflUgel  b 
hängt  an  einer  einfachen  Laufkrahn Vorrichtung  c  und  kann  mittelst  eines  Handrades  herauf-  und  herab- 
bewegt werden.  Die  Tröge  haben  an  den  EopEseiten  angeschraubte  Lager,  in  welche  die  Welle  des  Enet- 
flügels  zu  liegen  kommt,  wobei  das  grosse  Zahnrad  der  KnetflUgelwelle  in  den  auf  der  Vorgelegewelle 
sitzenden  Trieb  eingreift.  Die  beiden  Vorgelege  e  und  ei  werden  gemeinschaftlich  von  der  Riemenscheibe  d 
ans  angetrieben.  Der  Arbeitsgang  ist  folgender:  Es  wird  in  einem  Troge  Mehl  unter  Zusatz  von  Sauer- 
teig mittelst  des  Enetfltlgels  zn  Teig  eingemacht,  dieser  steht  2  Stunden  und  wird  dann  davon  ca.  '/«  üi 
den  benachbarten  Trog  gebracht,  Uehl  und  Wasser  hinzugegeben,  10  Minuten  geknetet  und  steht  dieser 
Trog  nun  2  Stunden,  während  der  Teig  im  ersten  Trog  fertig  geknetet  und  herausgebacken  wird.  Hat 
der  zweite  Teig  2  Stunden  gestanden,  so  wird  aus  diesem  wieder  ca.  V«  in  den  ersten  Trog  gebracht  and 
60  wechselseitig  fortgearbeitet,  wobei  der  KnetflUgel  abwechselnd  in  allen  4  Trögen  zur  Verwendung  ge- 
langt. Der  fertige  Teig  wird  direct  aus  dem  Troge  ausgewirkt  und  in  Brode  geformt,  wobei  eine  auf  den 
zweiten  Trog  aufgelegte  Holzplatte  als  Tisch  dienen  kann. 
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Der  vorstehead  beschriebenen  Anordnung  abniich  ist  die  in  Fig.  1164—1165  dargestellte,  nur  ist 
hier  der  EnetflUgel  anders  geformt. 

Eine  Haschine,   welche  sich  bo- 

-    .--..«« wohl  zur  Herstelinng  von  Brotteigen, 

als  auch  beaonderB  von  feineren  Teigen 
für  Honigkuchen,  Kudeln,  Tragant  etc. 
eignet,  ist  die  Unirersal -Enet- 
und  Hischmaschine  (Fig.  1166  bis 
1167)  von  H.  Pfleiderer  &  Co.  in 
Stuttgart.  Die  Scheiben  flUlen  den 
cylindrischen  Raum  ans,  eine  dreht  sich 
mit  grösserer  Oeschwindigkeit  als  die 
Fig.  iiu-iiw.  andere,  folglich  schneiden  sie  an  ver- 

schiedenen Punkten  jede  der  anderen 
Bahn.  Dieselben  repräsentiren  die  höchst  gelungene  Nachahmung  von  zwei  ansBcrordentlich  gewandten 
Händen.  Die  trockenen  Znthaten  werden  in  den  Trog  gelegt  und  mit  wenigen  Drehungen  der  Maechine 
ist  das  Uischen  fertig,  sodass  man  das  Flflsaige  hinzufügen  kann,  die  sich  drehenden  Scheiben  kneten  als- 
dann die  Masse  schnell  zu  einem  plastischen  Teig. 

Der  auf  den  Enetmascbinea  hergestellte  Teig  hat  vor 
dem  durch  Handarbeit  erhaltenen  den  Vorzug  einer  grösse- 
ren (rleichmässigkeit  und  vor  allem  den  einer  reinlicheren 
Herstellung.  Genaue  Versuche  haben  dargethan,  dasa  die 
Ausbeute  an  Brot  aus  dem  Mehle  dieselbe  bleibt,  mag  man 
mit  Maschinen  oder  mit  der  Hand  arbeiten.  Zu  verkennen 
ist  dagegen  nicht,  dass  alle  bis  jetzt  bekannten  Teigknet- 
maschinen den  an  sie  gestellten  Anforderungen  noch  nicht 
YollBtändig  entsprechen.  Die  Erzeugung  eines  durchaus 
FSg.  1166-1167.  klumpenfreien  Breies  bei  der  Vertheilnng  des  Vorteiges  im 

Wasser,  die  gleichmässig  gute  Bearbeitung  des  immer  con- 
sistenter  werdenden  Teiges,  das  Hin-  und  Herwenden,  das  Ausziehen,  Zusammenfalten  und  Znsammenpressen 
des  Teiges  sind  Operationen,  die  von  demselben  Mechanismus  kaum  zu  leisten  sind,  namentlich  wenn  man 
bedenkt,  daas  die  Maschine  eine  zuerst  kleine,  allmählich  aber  anwachsende  Menge  Teig  zn  bearbeiten  hat. 
Um   das  Abwägen  der  zu  den  einzelnen  Gebacken  verwendeten 
^  Teigstttcke  unnöthig  zu  machen,  bedient  man  sich  der  Teigtheil- 

masohinen,  durch  welche  ein  grösseres  Sttlck  Teig  von  bestimmtem 
Gewicht  in  eine  gewisae  Anzahl  gleich  grosser  und  also  auch  gleich 
schwerer  kleiner  Stücke  zerlegt  wird.  Eine  von  H.  Knape  in  Halle  a.  S, 
construirte  nnd  demselben  patentirte  Teigtheilm aschine  neuester  Col- 
struetion  zeigen  Fig.  1I6S— 1171.  Die  Einrichtung  derselben  ist  fol- 
gendermaassen :  die  Preasapindel  A  führt  sich  in  der  Mutter  B  und 
trägt  sowohl  die  Theilscheibe  C  wie  auch  das  Messer  D.  Die  Press- 
spindel  ist  mit  dem  bei  h  geführten  Teller  E  fest  verbunden.  Der 
feststehende  Ring  F  ist  mit  dem  verschiebbaren  Boden  G  versehen, 
welcher  mittelst  Hebelsystems  a  b  nnd  c  in  Verbindung  mit  der  Spin- 
del A  gehoben  nnd  gesenkt  wird  nnd  in  seiner  tiefat«n  Stellung  auf 
dem  Rand  K  aufliegt. 

Durch  die  Spindel  A  wird  vermittelst  des  Handrades  B  die  Theil- 
scheibe C  durch  Federn  f  auf  den  in  dem  feststehenden  Ringe  F  ein- 
gelegten  Teig  gedrUckt;   hierbei   bewirken   die  Druckfedern  /bis  zu 
ihrer  durch  seitliche  Ansbiegung  stattfindenden  Ausklinkung  von  den 
Stahlwinkeln  l  ein  Auspressen   des  Teiges   nnd  gestatten  hierauf  das 
weitere  Herabgehen  der  Spindel  A,  wobei  das  am  Tetler  E  befestigte 
Messer  aus  der  Theilscheibe  herausgeschoben  wird  und  die  Theilnng 
des  Teiges  erfolgt,  indem  das  Messer  D  big  auf  den  Boden  G  herab- 
sinkt.    Nach  stattgefundener  Theilung  wird   die  Spindel  A  rückwärts 
bewegt,   das  Messer  durch  den  Teller  E  in  die  Theilscheibe  zurück- 
gezogen und  letztere  selbst  mittelst  der  Bolzen  g  bis  zum  Anschlag 
an  die  Stifte  i  emporgehoben,  sodass  stets  Messerkante  und   untere  Theilscheibenfläche  eine  Ebene  bilden. 
Sobald  dies  geschehen,  ist  auch  das  Hebel8yat«m  ab  c  zur  Wirkung  gelaugt,  der  Boden  G  emporgehoben 
nnd   in  eine  Ebene  mit  der  Oberkante  des  Ringes  /"gebracht,   worauf  die  getheilten  Teigstücke  entfernt 
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piodel  A  znm  Zwecke  einer  neuen  Tlieilung  eingeleitet 


werden  und  die  Auf-  und  Abwärtsbewegung  der 
werden  kann. 

Ganz  besondere  Sorgfalt  wird  nenerdings  der  Construction  der  Backöfen  gewidmet. 

Ein  continnirlicher  Betrieb  erfordert  BackUfen,  bei  denen  der  Heizraum  von  dem  eigentlichen 
Ba^herd  getrennt  ist.  Man  leitet  die  Feuergase  durch  Canäle  oder  gnsseiseme  Röhren  unter  und  ubei 
den  Herd  fort,  wobei  oft  ein  rotirender  Herd  zur  Verwendung  kommt,  um  das  Umsetzen  der  Brode  zu 
vermeiden.  Durch  Anwendung  des  Waaserdampfea  wird  eine  gleichmäseige  Temperatur  erzielt.  Von  Wieg 
borst  &  Sohn  in  Hamburg  werden  derartige  Backöfen  ausgafllhrt  und  lassen  Fig.  [172 — 1176  die  An- 
ordnung dieses  Systemes  erkennen.  Die  Wärinetlbertragung  erfolgt  durch  zwei  Reihen  hermetisch  ge- 
schlossener scbmiedeei semer  Heizrtihren  R  R,  Btnzelröhren.  An  einem  Ende  sind  die  Röhren  fest  vernietet, 
am  vorderen  Ende  verjfingt.  Nach- 
dem die  Röhren  auf  <,:  der  Länge 
mit  Wasser  gefUHt  sind,  wird  über 
das  vordere  Ende  eine  Schrauben- 
muffe fest  angezogen.  Die  Röhren 
haben  einen  Druck  von  4U0  At  aus- 
znhalten.  Um  alle  Röhren  möglichst 
gleichmäsBig  zu  erhitzen  und  die 
Flamme  breit  zu  machen,  ist  der 
Fenerraum  B  oben  bei  c  etwas  zu- 
sammengezogen. Manometer  und  Py-  L 
rometer  dienen  zur  Controlle.  Ein  r- 
Backofen  von  der  in  Fig.  1172  bis  -fs^^^—  \ 
1176    dargestellten  Anordnung  mit 

einem   herausziehbaren   Herde  von  ^-gg. 

1,6  m  Breite  and  3,2  m  LKnge  kann 
mit  110 — 120  Militairbroten  belegt 
werden,  welche  bei  gewöhnlichem 
Betriebe     1  "/j  —  2     Stunden     zum 

Backen  erfordern.    Bei  nur  1 2  stlin- 

digem    Betriebe    können    25  —  30  pjg.  un-inj. 

Centner  geliefert  werden. 

Während  bei  vorstehend  beschriebener  Constmotion  nur  ein  Backtiacli  vorhanden  ist,  hat  Johannes 
Haag  in  Augsburg  einen  Heisswasser-Backofen  construirt,  bei  welchem,  wie  aus  der  Zeicbnang 
desselben  Taf.  41,  Fig.  14^ — 16  ersichtlich,  zwei  voneinander  unabhängige  Backtiache  a  und  «[  vorhanden 
sind,  die  in  zwei  durch  eine  eiserne  Wand  e  voneinander  getrennten  Backräumen  übereinander  liegen.  Jeder 
Backranm  enthält  2  Reihen  Röhren  g  g,  eine  unter-,  eine  oberhalb  des  betreffenden  Backtisches.  Es  können 
selbstverständlicb  auch  drei  oder  noch  mehr  Backräume  Übereinander  angeordnet  werden  und  wären  als- 
dann auch  dem entap rechend  mehr  Röhrenreihen  anzubringen,  doch  wird  sich  dies  in  den  meisten  Fällen, 
der  schwierigen  Beschickung  wegen,  nicht  empfehlen.  Zur  leichteren  Entleernng  des  Backofens  dient  eine 
mittelst  des  Handrades  ^i  in  der  Höhe  leicht  verstellbare  Schienenbahn  k,  welche  in  der  gezeichneten  Lage 
die  richtige  Höhe  zur  Entleerung  des  oberen  Backtisches  hat,  während  sie  zur  Entleerung  des  unteren 
Backtisches  auf  das  Niveau  der  Schienenbahnverlängerung  i  herabgeschraubt  werden  musa.  Der  aus  dem 
Brodbackofen  zu  entfernende  Dunst  wird  entweder  in  den  Rauchkamin  h  oder  in  einen  neben  diesem  be- 
findlichen Aspi ratio nskamin  geleitet.  Durch  die  gezeichnete  Anordnung  ist  es  ermöglicht,  den  Dunst  von 
den  zwei  oder  mehr  Backräumen  unabhängig  voneinander  abzufUliren. 

2.  BiscoitbÄckerei. 

Wie  schon  Eingangs  bemerkt,  bildet  die  Biscnit-  (Oakes)  und  Schiffszwiebackfabrikatioii 
einen  besonderen  und  sehr  bedeutenden  Zweig  der  Bäckerei,  welcher  fast  nur  im  Wege  der  Grossindustrie 
und  unter  Anwendung  verschiedener  Arbeitsmascbinen  betrieben  wird. 

Die  erste  zur  Verwendung  kommende  Maschine  ist  die  Mischmaschine,  in  welcher  Melil,  Zucker, 
Milch  U.S.W,  zu  einem  steifen,  consistenten  Teig  vermengt  werden.  Eine  solche  Mischmaschine  ist  in 
Fig.  1177 — 1178  dargestellt.  Bei  derselben  liegt  eine  mit  tiefen  Hohlkehlen  versehene  Walze  a  in  einem 
rundes,  sich  drehenden  Troge  h.  Die  Walze  ist  mittelst  zweier  Laschen  a^  an  der  Wand  derart  befestigt, 
dasB  sich  die  Walze  zwar  heben  und  senken,  aber  nicht  seitlich  bewegen  kann.  Der  Miscbtrog  wird  von 
einer  verticalen  Welle  c  getragen,  die  in  einer  Spnrpfanne  läuft.  Unter  dem  Troge  ist  ein  Zahnkranz  be- 
festigt, in  welchen  ein  auf  der  horizontalen  Welle  d  befestigtes  Triebrad  eingreift.  Die  Welle  d  wird 
wieder  von  der  Vorgelegewelle  e  ans  mittelst  Stirnräder  angetrieben.  Es  dreht  sich  bei  dieser  Maschine 
Uandb.  d.  Hasch. -CoDitr.  III.  45 


<  um  seine  Achse  c  und   durch  die  Reibung   in  dem  Uischtrog  die  Walze  a  um  ihre 


also  der  Hischtrog  t 
horizontale  Achse. 

Eine  andere  Constructiou  einer  J 
HtBchmasch  ine  zeigen  Fig.  I'J 
auf  Taf.  41.  Es  werden  bei  < 
Constniction  die  zu  mischenden  8nbJ 
stanzen  von  oben  in  den  Hischrumpffl 
der  Maschine  ein^flihrt,  in  welchf 
sich  eine  mit  Rulirarmen  besetzte  VfM 
dreht,  welclie  die  Mengung  besef 
Durch  Drehen  an  dem  Handrade  f 
man  im  stände,  den  Mischrnmpf  / 
seine  Ase  zu  drehen  und  so  d^ 
halt  desselben  anf  den  Tisch  e  zj 
leeren. 

Aas  den  Mischmaschinen  J 
der  Teig  zuerst  auf  die  Tei  _ 
(Brake),  wie  eine  solche  in  Fig.  1179 — 1181  zur  Darstellung  gebracht  ist.    Der  Teig  wird  hier  zl 
den  beiden  Walzen  A  A  za  einem  Kuchen  ausgewalzt.     Die  obere  dieser  Walzen  ist,  um  ihr  ein  ^ 
Eindringen   in  die  Teigmasae  zu  gestatten,   mit  eingedrehten  Nuthen  von   halbkreisförmigem  QueJ 
versehen.     Die  untere  Walze  ist  glatt  und  liegt  deren  Achse  a  in  zwei  festen  Lagern  bb),   wähj 
Lager  c  c  der  oberen  Walze  in  Führungen  verschiebbar  sind  und  zwar  hängen  diese  Lager  in  zwei  s 
tinieufdrmigen  Trägern  da  von  gleich  massiger  Windung,   welche  auf  einer  darUb  erliegenden  e  iM 
Durch  die  Drehung  dieser  Welle,  welche  über  das  Gestell   der  Maschine  hinausragt   und  dort  ein^^^ses 
eisernes  GrifTrad  /'trägt,   erfolgt  ein  gl  eich  massiges  Heben  oder  Senken  der  oberen  Walze,  wodf 
Dicke  des  Kuchens  nach  Belieben  festgestellt  werden  kann. 


Fig.  im— 117; 


Die  Welle  a  der  unteren  Walze  trügt  ein  grosses  Stirnrad  y,  in  welches  die  beiden  Triebräder  h\ 
zweier  darunter  liegender  Vorgelege  wellen  i  und  ;'  eingreifen.  Die  Hauptbetriebswelle  /  trägt  .lusser  dl 
Antriebsriemen  Scheibe  k  noch  eine  eigenth  lim  lieh  eonstruirte  Frictionskuppelung;  dieselbe  besteht  au 
auf  einer  festen  Feder  sitzenden  und  in  der  Richtung  der  Welle  verschiebbaren  FrictionsmufTe  e  mit  zwei 
hohlen  Hülsen  und  zwei  lose  auf  dieser  Welle  sitzenden  Frictionskonen  m  und  n,  an  welche  die  Triebt 
räder  gleich  angegossen  sind  und  zwar  greift  das  Triebrad  h  des  Konus  m  direct  in  das  grosse  Stirnrad  g 
während  das  an  dem  Konus  n  sitzende  Triebrad  u  in  ein  auf  der  Welle  p  sitzendes  gleich  grosses  Stirnrad  i/1 
eingreift;  diese  zweite  Welle,  welche  ebenfalls  ein  in  das  grosse  Stirnrad  eingreifendes  Triebrad  besitzt, 
kannnicht  direct,  sondern  nur  durch  die  Hauptvorge  lege  welle  und  zwar  in  dieser  entgegengesetzter  Drehungs- 
richtnng  bewegt  werden.  Durcli  diese  Vorrichtung  ist  ein  Vor-  und  Rückwärtsgang  der  Maschine  ermög- 
licht, wodurch  die  Arbeit  an  derselben  wesentlich  vereinfacht  wird.  Die  Vor-  nnd  Rück  war  tsbewegung  wird 
durch  einen,  direct  unter  dem  Griffrade  in  einen  Fussbflge!  auslaufenden  und  mit  dem  Fusse  leicht  beweg- 
lichen Hebel  dirigirt.  Dieser  Hebel  sitzt  auf  einer  über  der  Frictionskuppelung  liegenden  Welle  .v  und 
endet  in  einer  senkrecht  herabhängenden  Gabel,  welche  den  Laufring  der  Knppelungs muffe  trägt.  Durch 
Heben  oder  Senken  dieses  Fusshebels  wird  die  laufende  Muffe  auf  den  einen  oder  anderen  Frictiouskonus 
gedruckt,  wodurch  das  grosse  Stirnrad  entweder  direct  oder  indirect  durch  die  Bewegnng  der  zweiten  Vor- 


gelegeweile,  also  entweder  rechts  oder  links  bewegt  wird.  Die  Bewegung  der  oberen  Teigwalze  erfolgt 
von  der  unteren  &as  mittelst  zweier  Kuppelungsräder  It,  neben  welchen  noch  zwei  in  diese  eingreifende 
Wechselräder  uii  sitzen,  welche,  ohne  die  Bewegung  der  oberen  Walze  zu  nnterbrochen ,  derselben  eine 
beliebige  verticale  Bewegung  gesUtten,  und  sie  in  entgegengesetzter  Richtung  zur  unteren  Walze  in  Drehnng 
versetzen.  Die  zu  beiden  Seiten  des  Walzenpaares  angeschraubten  hölzernen  Tische  sind  so  lang,  dass  sie 
einerseiU  bis  zu  der  Misclimaachine  und  anderseits  bis  zu  der  nächstfolgenden  Maschine,  der  Bgalisir- 
and  Auastechmaschine,  reichen.  Diese  letztgenannte  Maschine  zeigt  Pig.  10  u.  11,  Taf  41  in  einer 
Construction,  welche  zur  Fabrikation  von  Schlffszwiebacken  eingerichtet  ist.  Die  von  der  Teigwalze  kom- 
menden Teigkuchen  werden  von  den  Walzen  a  und  «,  auf  genau  gleichmässige  Dicke  gebracht  und  zn 
einem  fortlaufenden  Bande  vereinigt.  Die  obere  Walze  o  ist  mittelst  Schrauben  und  des  Handrades  b  in 
verticaler  Richtung  verstellbar,  sodass  man  die  Dicke  des  Teigbandes  genau  bestimmen  kann.  An  die 
Kurbel  c  greift  eine  Pleuelstange,  welche  auf  einen  Hebel  i  wirkt.  Dieser  Hebel  ist  auf  einer  Welle  «• 
befestigt,  welche  zwei  kleinere  Hebel  m  trägt,  an  welche  wieder  zwei  Zugstangen  z  angreifen,  die  auf  diese 
Weise  die  Auf-  and  Abwärtsbewegung  der  Ausstech Vorrichtung  veranlassen.  Ueber  die  Trommeln  h  und  h, 
fuhrt  ein  endloses  Band,  welches  die  ausgestochenen  Biscuits  weiterführt.  Von  diesen  Mascliinen  werden 
die  anagestochenen  Biscuits  (Cakes)  oder  ScbiiTszwiebacke  direct  in  den  Backofen  gebracht,  während  das 
zurückbleibende,  netzartig  ausgestochene  Teigband  wieder  zur  Teigwalze  zurflckgebracht  and  dort  mit  dem 
von  der  Mischmaschine  kommenden  Teige  von  neuem  aasgewalzt  wird. 

Einen  continuirliohen  Bis- 
cnitofon,  in  welchem  selbstverständ- 
lich auch  gewöhnliche  Schiffsxwie- 
backe  gebacken  werden  können,  zei- 
gen Fig.  1182— 1186.  Der  Ofen  ist 
in  drei  gesonderte  Abtheilungen  ge- 
trennt, durch  welche  das  Oebäck 
snccessive  geführt  wird.  Ea  ist  in 
Fig.  1182  a  die  erste,  f?  die  zweite 
und  c  die  dritte  Abtheilung.  Das 
Durchfuhren  durch  den  ganzen  Back- 
ranm  erfolgt  mittelst  endloser  Ketten 
f/ fl  fUr  diejenigen  Oebäcke,  welche 
auf  Blechen  gebacken  werden ,  also 
die  feineren,  oder  durch  ein  endloses 
Band  ee  (Fig.  1186),  gebildet  aus 
dicht  nebeneinanderliegenden  Ketten- 
gliedern, welche  eine  zusammenhän- 
gende Fläche  bilden,  auf  welche  die 
gewöhnlichen  Sorten  Biscuits,  z.B.  der 
Schiffszwieback,  direct  gelegt  werden. 
Die  endlosen  Ketten  (es  sind  im  ersten 
Falle  vier)  laufen  Ober  vierseitige 
Kettenräder  oder  Trommeln  /"an  bei- 
den Enden  des  Ofens,  von  denen  die 
eine  am  Auslaufende  durch  zweimalige 
Raderflbersetzung,  konische  Riemen- 
trommeln  und  endlich  Stufenscheiben 

von  der  Transmission  aus  angetrieben  ^*^/„  ,.*.,..,.  ,. ^■^.....     ..'. 

wird.    Auf  der  Achse  des  Kettenrades 

sitzt  ein  grosses  Stirnrad,  in  welches  ^    uss-ns«. 

ein  kleines  Zahnrad  eingreift,  dessen 

Achse  auf  der  anderen  Seite  des  Geittclles  durch  das  zweite  Räderpaar  angetrieben  wird.  Das  kleine 
Rad  des  letzteren  ist  mit  einer  Ausrückvorrichtung  versehen,  um,  wenn  es  nöthig,  die  Vorwärtsbewegung 
der  Kette  ganz  aufbeben  zu  können.  Der  Riemen  der  beiden  konischen  Trommeln  wird  durch  eine  doppelte 
Riemengabel  geführt  und  kann  letztere  durch  die  Spindel  g  mittelst  eines  Handrades  gestellt  werden.  Die 
Geschwindigkeit  der  Ketten  mnss  sich  innerhalb  sehr  weiter  Grenzen  regniiren  lassen  können,  einestheils 
weil  die  Temperatur  in  bedeutendem  Grade  zu  berücksichtigen,  anderntheils  weil  die  Zusamraensetznng 
der  zu  verschiedenen  Zeiten  aufgegebenen  Gebäcke  nicht  stets  die  gleiche  ist.  Die  Geschwindigkeit  der 
Ketten  in  einem  Ofen  für  verschiedenartige  Producte  soll  für  den  Durchlauf  durch  den  ganzen  Backofen 
von  3 — 25  Minuten  verändert  werden  können.  Zur  Controle  der  Geschwindigkeit  ist  die  Achse  des  Ketten- 
rades durch   ein  Hebelwerk  mit  Sperrad  mit  einer  Wanduhr  in  Verbindung   gebracht.     Fig.  1184   zeigt 


356 

die  Art  und  Weise  der  Verbindung  und  deren  Function,  h  ist  das  Rad  mit  geschlitztem  Hebel^  welches 
auf  der  Kettentrommelachse  sitzt,  iy  U  und  i-i  sind  die  Hebel  und  Verbindungsstangen,  k  ist  das  Sperrad 
auf  der  Zeigerwelle  und  /  der  zum  Mechanismus  gehörige  Zeiger ,  der  die  Geschwindigkeit  der  Ketten- 
trommel im  Verhältniss  zur  Zeit  angiebt.  Zur  Kette  selbst  zurückkehrend,  zeigen  die  verschiedenen  Schnitte 
Fig.  1182^  tl83  und  118t>  die  Art  ihrer  Unterstützung  und  Führung  durch  vier  kleine  Längsschienen  mm, 
welche  ihrerseits  auf  den  im  Mauerwerk  befestigten  Querträgem  n  n  ruhen.  Zur  Verminderung  der  Rei- 
bung tragen  die  Ketten  in  ihren  Gelenken  kleine  Rollen,  mittelst  welcher  sie  auf  den  Schienen  mm  auf- 
liegen und  rollen.  Um  das  Herumnehmen  etwa  an  das  endlose  Band  angebackener  Biscuits  zu  verhüten, 
betindet  sich  am  Auslaufende  unterhalb  des  schrägen  Tisches,  auf  welchen  die  Biscuits  von  selbst  fallen, 
sobald  sich  die  Gelenke  des  Bandes  um  die  Trommel  legen,  ein  Abstreicher  o,  Fig.  1182,  der  durch  ein 
Gegengewicht  an  das  Band  leicht  angedrückt  wird  und  die  betreffenden  Biscuits  auf  den  Boden  fallen  lässt. 
Die  Lager  der  Kettenradachse  auf  der  Einlaufseite  sind  nicht  in  fester  Verbindung  mit  dem  Mauerwerk, 
sondern  lassen  sich  verschieben,  um  die  Kette  straff  zu  erhalten.  Zu  diesem  Zwecke  sind  die  Lager  mit 
Schraubenspindeln  versehen,  welche  durch  die  Vorderwand  hindurchgehen  und  mittelst  Handräder  auf  jeder 
Seite  besonderso  der  aber  mittelst  der  Schneckengetriebe  p  pj  Fig.  1182  u.  1183,  gemeinschaftlich  angezogen 
werden  können.  Zur  Erzeugung  der  erforderlichen  Temperatur  dienen  die  Roste  r^  r-i  (bei  den  kleineren 
Oefen  genügt  ein  Rost). 

Jede  der  3  Abtheilungen  des  Ofens  hat  ihre  eigenen  Rauchzüge,  die  sich  durch  zahlreiche  Schieber 
mehr  oder  weniger  Öffnen  und  schliessen  lassen.  Die  erste  Kammer  a  hat  den  Zweck,  auf  der  Oberfläche 
der  Biscuits  eine  leichte  Kruste  zu  bilden,  wozu  eine  schon  durch  die  geringe  Länge  derselben  begründete 
höhere  Temperatur  und  zugleich  trockene  Wärme  erforderlich  ist.  Diese  Kammer  ist  von  der  nächst- 
folgenden durch  einen  Verticalschieber  s  getrennt,  welcher  mittelst  des  langen  Hebels  /,  dessen  kürzerer 
Arm  gezahnt  ist  und  in  eine  kleine  Zahnstange  des  Schiebers  eingreift,  bewegt  werden  kann.  Der  Schieber 
reicht  beinahe  bis  zur  Kette  hinunter  und  lässt  nur  knapp  den  Weg  für  die  Biscuits  offen.  Die  Wärme 
geht  vom  Roste  r^  durch  die  rechts  von  demselben  befindliche  Leitung  ^i  U  hm  die  Oeffnung  u^  deren 
Schieber  den  Eintritt  der  directen  Hitze  oder  nur  der  erhitzten  Luft  in  vorerwähnte  Kammer  gestatten. 

Die  zweite  grosse  Kammer  verrichtet  den  Haupttheil  des  ganzen  Processes  und  zwar  ist  zur  Er- 
reichung des  Zweckes  eine  feuchte  Wärme  erforderlich.  Zur  Erzeugung  des  nöthigen  Wasserdampfes 
wendet  der  Constructeur  des  Ofens  einen  Blechtrog  v  (Fig.  1182 — 1183)  an,  in  welchem  durch  eine  Röhre 
von  aussen  Wasser  eingeführt  wird.  Der  Trog  ist  theilweise  mit  Bimsstein  oder  einem  anderen  ähnlichen 
Material  ausgefüllt,  welches  das  Wasser  aufsaugt  und  eine  möglichst  grosse  Verdampfungsfläche  bildet.  Der 
Trog  ist  mittelst  langer  Bolzen  an  der  Decke  des  Ofens,  die  durch  T-Träger  getragen  wird,  aufgehängt. 
Die  zweite  Kammer  erhält  die  nöthige  Wärme  vom  zweiten,  theilweise  auch,  wenn  der  betreffende  Schieber 
gezogen  wird ,  vom  ersten  Roste  aus  und  die  heisse  Luft  gelangt  durch  die  Züge  w  iv  in  den  Backranm. 
Die  unter  den  Eintrittsöffnungen  befindlichen  Lagen  von  Backsteinen  auf  gnsseisemen  Platten  haben  den 
Zweck,  die  eintretende  Hitze  nicht  direct  auf  das  Backwerk  wirken  zu  lassen,  sondern  dieselbe  möglichst 
zu  vertheilen,  sowie  auch  vom  Feuer  etwa  mitgerissene  feste  Theilchen  ablagern  zu  lassen.  Die  dritte 
Kammer  endlich  soll  den  Abschluss  des  Processes  bilden  und  bedarf  zu  diesem  Ende  eine  etwas  trockenere 
Wärme,  die  sie  durch  die  im  Grund-  und  Aufriss  ersichtlichen  Züge  x  x  vom  zweiten  Feuer  erhält.  Diese 
Kammer  ist  von  der  vorhergehenden  durch  die  um  Scharniere  drehbare,  leichte  Klappe  y  getrennt,  welche 
durch  die  Biscuits  selbst  bis  zu  der  für  den  Durchgang  nöthigen  Höhe  geöffnet  wird. 

Das  Einlauf-  wie  das  Auslaufende  sind  mit  gusseisernen  Platten  armirt  und  es  erfolgt  beiderseits  der 
Abschluss  durch  eine  Fallthür  z,  die  an  Ketten  aufgehängt  und  durch  Gegengewicht  und  Hebel  ausbalancirt  ist. 

Ausgeführte  Anlagen. 

In  der  Bäckerei-Anlage  (Fig.  1187)  sind  8  Wieghorst'sche  Backöfen  0  in  zwei  Gruppen  zu- 
sammengestellt^ sodass  ein  Gang  vom  Back-  zum  Heizraum  //  besteht.  Die  8  Brotknetmaschinen  F, 
welche  in  Fig.  1164 — 1165  abgebildet  sind,  werden  von  der  Dampfmaschine  A  betrieben.  Zwischen  den 
Mischmaschinen  befindet  sich  ein  rundes  Wasserreservoir  C,  aus  dem  den  Knetmaschinen  das  erforderliche 
warme  Wasser  zuläuft.  Vor  und  neben  den  Knetmaschinen  stehen  Tische  Ey  die  zum  Auflegen  und  Ab- 
wägen u.  s.  w.  des  Teiges  dienen.  Links  vom  Backraum  befindet  sich  die  Brotniederlage  B  und  hinter 
dieser  die  Mehlniederlage  M.     K  ist  der  Kohlenraum,  D  der  Dampfkessel  und  S  der  Schornstein. 

In  Hafenstädten  wird  häufig  mit  einer  solchen  Anlage  eine  Cakes-Bäckerei  verbunden;  es  kommen 
dabei  eine  Reihe  von  Maschinen  zur  Anwendung,  die  in  der  aus  Fig.  1188  ersichtlichen  Weise  im  Back- 
raum aufgestellt  werden.  Der  Schiffszwieback  wird  aus  einem  möglichst  steifen  und  wasserarmen  Teig  her- 
gestellt; man  verwendet  1  Theil  Wasser  auf  6  Theile  Mehl,  lässt  die  rund  oder  viereckig  geformten  Stücke 
kaum  aufgehen  und  durchsticht  sie  zur  Erleichterung  des  Dampfaustrittes  mit  Löchern,  die  5 — 6  cm  voneinander 
entfernt  sind.  Das  Backen  dauert  20  —  25  Minuten  bei  massiger  Temperatur;  darauf  werden  die  Cakes 
in  einem  Räume,  der  durch  die  Abwärme  des  Ofens  geheizt  wird,  vollständig  ausgetrocknet.    Weil  der  Teig 
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eine  groaae  Featigkeit  besitzt,  werden  schwere  Haschinen  verwendet.  Bei  A  befindet  sich  eine  Teigmisch- 
maachine  mit  einer  gerieften  Walze  von  lÜüO  kg  Gewictit.  Die  grosse  Brake  B  liat  2  Walzen,  von  denen 
die  untere  glatt,  die  obere  mit  16  —  18  eingedrebten  Nuthen  veraeben  iat;  die  kleine  Brake  C  hat  zwei 
glatte  Walzen.  Durch  Heben  nnd  Senken  der  oberen  Walze  kann  eine  beliebige  Stärke  und  Dicke  des 
Kuchens  erzielt  werden.  Hinter  dieser  Maschine  steht  der  Ausroller  I).  Derselbe  besitzt  ebenfalls  zwei 
glatte  Walzen,  welche  den  Teig  zn  einem  Kucfaen  von  ganz  bestimmter  Dicke  auswalzen.  Die  Stipp-  oder 
Schneidemaschine  E  beaitzt  eine  Walze  mit  kreisförmigen  Messern  von  ca.  140  mm  Durchmesser,  die  ans 
dem  tuchfSrmigen  Kuchen  die  Cakes  herausschneiden  und  gleichzeitig  durchlöchern. 

Eine  Bäckerei-Anlage  mit  4  Haag'scben 
Oefen  zeigen  Fig.  1  a — \g  aufTaf.ig.  Fig.  Ui  und  \b 
zeigen  die  ftnaseren  Anaiditen  des  Gebtludes,  während  die 
Fig.  Ic  nnd  \ä  einen  Längenschnitt  und  einen  Grundriss 
des  Gebäudes  darstellen.  In  dem  Haiiptraum  B  sind  ausser 
den  ■!  Uampfbackören  d  die  Kuet-  und  Miachvorrichtun- 
gen  a  aurgestellt,  bei  welchen  in  der  eingangs  beschrie- 
Licnen  Weise  durch  einen  an  einem  Laufkrahn  längs  des 
Gebäudes  beweglichen  KnetHUgel  die  Arbeit  bewirkt  wird. 
Der  fertig  bereitete  Teig  wird  auf  den  Tischen  b  in  Brot- 
form gebracht.  Die  Räume  A  und  6'  sind  Hehl-  und  Brot- 
lagerränmc.  //  ist  der  Maschinenraum ,  in  welchem  die 
Dampfmaschine  p  und  die  Pumpe  q,  G  der  Kesselraum,  in 
welchem  der  Dampfkessel  k  liegt.  Zu  dem  Koblenlager- 
raum  K  führt  eine  auf  hochltegender  Bühne  gelagerter  Schie- 
nenstrang; vor  dem  Schienenstrang  ist  eine  ebenfalls  wie 
die  BUbne  aus  Holzconstruction  hergestellte  schiefe  Ebene  /  ' 
angebracht,  welche  bewirkt,  dasa  beim  Oetfnen  der  den 
Heizraum  /'  mit  dem  Kohlenraum  K  verbindenden  Thllres 
die  Kohlen  direct  in  den  erstereu  Stürzen.  Die  Fig.  1  e — \g 
zeigen  die  verschiedenen  Querschnitte  der  Anlage.  Eben- 
falls eine  Brodbäckerei  zeigen  die  drei  irrthUmlich  eben> 
falls  \a  —  \c  genannten  Schnitte;  dieselbe  ist  kleineren 
llrafauges  und  arbeitet  mit  nur  zwei  Oefen.  Im  oberen 
Stockwerk  ist  ein  Wasserreservoir  angebracht,  welches  durch 
die  im  Maschinenraum  M  liegende  Dampfpumpe  p  geapeiat 
wird  und  ans  welchem  wiederum  die  ZufUhrnngarohre  nach 
den  Stellen  hinführen,  wo  man  Waaaer  bedarf.  iV  ist  der 
Mehlboden,  auf  welchem  zugleich  die  mascIiUttgosse  einer 
Mehlmischmaschine  ihren  Platz  findet.  Aus  der  Hehlmisch- 
maschine   gelangt  das  Mehl   znerst  in  einen  Hehlreiniger, 

einen  Cylinder,  welcher  die  dem  Mehl  noch  beigemengten  Verunreinigungen,  wie  Sackschnüre,  Hehlknollen 
u.  S.  w.  entfernen  soll.  Die  Knetvorrichtnng  b  ist  dieselbe  wie  die  der  vorstehend  beschriebenen  grosseren 
Anlage.  Ausserdem  ist  noch  ein  Wassertrog  d  und  ein  Mehlaufzug  A  vorhanden.  Eine  Cakes-Bäckerei 
mit  zwei  continuirlichen  Oefen  ist  in  den  Fig.  2i7 — 2(t,  Taf.  19  zur  Darstellung  gebracht.  Auf  einem 
hölzernen  Podium  b,  zu  welchem  eine  schi^  hinaufführende  Fahrbahn  a  führt,  behndet  sich  ein  Wasser- 
reservoir fV  und  die  Einschuttrichter  ü  der  beiden  Mischmaschinen  d,  in  welchen  die  Materialien  zu  einem 
steifen  Teige  vermengt  werden.  Der  aus  den  Mischmaschinen  kommende  Teig  wird  von  den  Walzwerkan  e  e 
zu  einem  homogenen,  lappenartigen  TeigatUck  verarbeitet  und  kommt  in  dieser  neuen  Gestalt  zunächst  auf 
den  Tisch  /'  und  von  da  in  die  Egalisir-  und  Ausstech maschine  g,  bei  welcher  znnächat  ein  stellbares  Walzen- 
paar die  einzelnen  Teiglappen  zu  durchaus  gleich  massiger  Stärke  auswalzt  und  zugleich  zu  einem  endlosen 
fortlaufenden  Bande  vereinigt.  Aus  diesem  Bande  werden  nun  in  derselben  Maschine  bei  jedem  Hube  der 
Ausstech  Vorrichtung  mehrere  Dutzend  Cakes  ausgestochen,  welche  direct  auf  Platten  abgelegt  auf  den 
'lisch  h  anlangen.  Das  in  netzartiger  Form  zurückbleibende  Teigband  wird  von  der  Maschine  aelbstthätig 
einen  anderen  Weg  gelUhrt  und  wird  dann  wieder  zu  dem  Walzwerk  zurückgebracht,  wo  ea  mit  dem  friach 
ans  den  Mischmaschinen  kommenden  Teig  neuerdings  verarbeitet  wird.  Die  mit  den  in  gewünschter  Form 
ausgestochenen  Teigatllcken  belegten  Platten  werden  nun  direct  auf  das  endlose  Band  i  der  continuirlichen 
Oefen  gesetzt  und  pasairen  denselben  nun  in  einer  Zeit,  welche  gerade  hinreicht,  nm  die  Cakes  fertig  zu 
backen.  Eine  Stell  Vorrichtung  gestattet  die  Zeitdauer,  in  welcher  die  Platten  den  Ofen  passiren,  nach  Be- 
lieben zu  verringern  oder  zu  verkürzen.  Die  Kohlenränme  /  und  der  Kessetraum  D  mit  dem  Dampfkessel  k 
liegen  vertieft,  während  der  Haschinenranm  E  mit  der  Dampfmaschine  p  und  der  Pumpe  q  mit  der  Bäckerei 
auf  einem  Niveau  liegt. 
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B.  Tei^aarenfabrikation. 

Zar  Gewionung  der  Nudeln  und  Maccaroni  benutzt  man  ein  sehr  kleberrelches  Weizenmehl, 
O&a  man  mit  verhältnisamttsBig  wenig  aber  heisaem  Waseer  zu  einem  steifen  Teige  abknetet.    Harter,  glasiger 

Weizen  wird  als  Grieg  verarbeitet 
und  zwar  knetet  man  (in  Italien) 
34  kg  Gries  mit  10 — 12  kg  kochen- 
dem Wasser  zu  einem  homogenen 
Teig,  presst  denselben  und  gewinnt 
so  ca.  3U  kg  trockene  Nudeln.  Auch 
Reiamehl  mit  Eleber  versetzt  (50  kg 
frischer  Eleber,  tOd  kg  Keiamehl 
und  10  1  kochendes  Wasser)  liefert 
gute  Nudeln. 

In  der  Martin'  sehen  M  e  h  1  - 
Speisfabrik  in  Grenelle  wer- 
den zu  jeder  üperation  72  kg  Mehl 
mit  22  I  kochendem  Wasser  ge- 
mischt und  mittelst  Maschine  in  20 
bis  24  Minuten  zu  einem  sehr  stei- 
Fig.  ii8«-iiwi.  fen  Teige  geknetet.  Die  Mehlspeisen 

werden  häuhg  gelblich  gefärbt,  auch  aromatjsirt,   weshalb  man  dem  von  36  kg  Mehl  gewonnenen  Teige 
eine  Abkochnng  von  25  g  Curcuma  rcsp.  von  6 — 10  g  Safran  zusetzt. 

Zur  Teigbereitung  dient  zunächst  eine  Teiganrtthr- 
oder  Mischmaschine.  Diese  einfache  Maschine  besteht  aus 
einer  eisernen  Trommel,  worin  Mehl,  Wasser  und  sonstige  In- 
gredienzen durch  eine  mit  schmiedeeisernen  Armen  versehene 
Welle  durcheinander  gerllbrt  werden.  Die  Knetmaschine 
verarbeitet  darauf  den  Teig  zur  gehörigen  Gleich  mässigkeit 
und  Consistenz.  Fig.  1189  — 1190  stellt  eine  solche  dar,  welche 
aus  zwei  starken  guaaeisernen  Ständern ,  Riemenantrieb,  dop- 
pelter Räderllbersetznng,  zwei  gegeneinander  verstellbaren 
gusseisernen  Walzen,  sowie  dem  Tiach  ans  Eisenblech  besteht. 
Dieselbe  erfordert  1  'j-i — 2  IF.  Der  Durchmesser  der  Antriebs- 
rJemenscheibe  ist  400  mm,  die  Anzahl,  ihrer  Umdrehungen 
192  pro  Minute.  Die  Maschine  liefert  50 — HO  kg  Teig  pro 
Stunde,  aodaas  sie  für  den  Bedarf  einer  Pastaprease  genügt. 
Eine  solche  hydraulische  Teigpresse,  welche  zum  For- 
men des  Teiges  zu  diversen  Fa^on-,  Fadennudeln,  Maccaroni 
u.  8.  w.  dient,  zeigen  Fig.  1191—1 192.  Die  Maschine  besteht 
ans  zwei  heizbaren  Teighäfen,  in  welche  der  noch  möglichst 
heisse  Teig  eingebracht  wird  und  in  deren  unteres  Ende  die 
Formen  (Modell)  eingesetzt  sind.  Der  Niedergang  der  Pressr 
wird  durch  selir  starken  hydraulischen  Druck  auf  den  unteren 
grösseren  Presskolben  A  bewirkt  nnd  dauert  ca.  10  Minuten. 
Der  Aufgang  gescliieht  durch  hydraulischen  Druck  auf  den 
oberen  Presskolben  ß,  welcher  mittelst  Zugstangen  den  unteren 
sammt  den  2  Stösseln  C  C  mit  in  die  Höhe  nimmt;  der  Auf- 
gang  währt  ca.  l  Minute.  Das  Wasser  wird  von  einer  durch 
Riemen  angetriebenen  Pumpe  geliefert.  Ein  Mann  an  der 
Pumpe  kann  die  Presse  mittelst  eines  Steuerhebels  momentan 
zum  Stillstand  bringen,  ab-  oder  aufwärts  laufen  lassen.  Der 
Kraftbedarf  der  Maschine  betHlgt  l',2  —  2  IF,  die  Leistung 
Fij.  i»i— iiK.  8^10  Centner  in  12  Arbeitsstunden. 

Die  durch  die  Bodenplatte  gepresstcn  fadenförmigen  Nudeln  werden  bei  einer  Länge  von  ^/«  bis 
1  m  durch  rotirende  Messer  knapp  abgeschnitten  und  werden  dann  auf  Hürden  in  die  Trockenränme  ge- 
bracht.   Um  Maccaroni  herzustellen,  wird  eine  Bodenplatte  eingesetzt,  in  deren  Löchern  sich  ein  Dorn  be- 
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findet,  wodurch  der  Teig  die  röhrenförmige  Gestalt  annimmt.    Das  Trocknen  der  Maccaroni  geschieht  auf 
runden  Stäben,  auf  welche  man  sie  in  beliebiger  Länge  aufzieht. 

Ansgeffllirte  Anlagen. 

Eine  Teigwaarenfabrik  (Maccaroni  und  Nudeln)  zur  täglichen  Erzeugung  von  600 — 750  kg  Teig- 
waaren  zeigen  Fig.  6 — 9  auf  Taf.  41. 

Das  zur  Verarbeitung  bestimmte  Mehl  wird  vermittelst  eines  einfachen  Haspels  a  auf  den  Boden- 
raum A  nach  dem  dort  befindlichen  Mischkasten  h  gebracht  und  gelangt  nach  entsprechender  Mischung 
durch  das  vermöge  eines  Schiebers  verschliessbare  Holzrohr  c  nach  der  im  Arbeitssaal  B  des  Erdgeschosses 
aufgestellten  Teigmaschine  d.  Das  zum  Teiganmachen  nöthige  und  nach  Bedarf  erwärmte  Wasser  wird 
dieser  Maschine  aus  dem  Wassermischgefäss  v  zugeführt,  welches  aus  den  auf  dem  Bodenraum  aufgestellten 
beiden  Wasserbehältern  w  für  kaltes  Wasser  und  tvy  für  warmes  Wasser  gespeist  wird.  Der  Wasserbe- 
hälter ri)  für  kaltes  Wasser  erhält  dieses  von  den  Pumpen  q  direct  zugeführt,  während  der  Wasserbehälter  Wy 
das  Ueberfall Wasser  von  rv  erhält.  Die  Erwärmung  des  Wassers  in  diesem  Behälter  geschieht  entweder 
durch  den  Auspuffdampf  der  Dampfmaschine  oder  durch  directen  Dampf.  Der  Wasserbehälter  w^  kann 
zugleich  als  Wasserreservoir  zum  Speisen  des  Dampfkessels  verwendet  werden. 

Der  in  der  Teigmaschine  d  durch  Drehung  der  in  ihr  befindlichen  Quirlwelle  gehörig  gemischte 
Teig  kommt  nun  zunächst  zur  weiteren  Durcharbeitung  in  die  Knetmaschine  e  und  wird  dieser  durch  den 
oberen  Rumpf  zugeführt,  welche  ihn  zwischen  zwei  durch  Dampf  geheizte,  in  Umdrehung  befindliche  Walzen 
hinleitet,  von  denen  er  gefasst,  geknetet  und  in  den  Unterkasten  der  Maschine  abgegeben  wird.  In  den- 
selben wird  die  lederähnliche  Masse  von  einem  Arbeiter  zusammengelegt  und  von  neuem  zwischen  die  Walzen 
gebracht.  Diese  Arbeit  wiederholt  sich  so  lange,  bis  der  Teig  die  richtige  Beschaffenheit  zeigt,  um  dann 
zusammengerollt  den  Pressen  g  übergeben  zu  werden.  Hier  wird  der  Teig  mittelst  verschiedener  Formen 
und  Formbleche  zu  den  gewünschten  Teigwaarenarten  verarbeitet.  Um  dieselben  nun  vollständig  fertig  zu 
machen,  breitet  man  sie  auf  die  auf  dem  Arbeitstisch  f  aufgelegten  Horden  aus,  welche  vermittelst  des 
Aufzuges  h  in  den  in  der  1 .  Etage  befindlichen  Trockensaal  C  transportirt  und  da  in  die  Hordengestelle 
eingelegt  werden.  Die  Erwärmung  des  Trockensaales  geschieht  durch  unter  den  Hordengestellen  auf  dem 
Fussboden  des  Saales  hinlaufende  Dampfheizungsrohre,  die  je  nach  Umständen  durch  den  Auspuffdampf 
der  Dampfmaschine  oder  vom  Kessel  direct  entnommenen  Dampf  geheizt  werden. 
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XV.  Die  Zuckerfabrikation. 


Als  RobstolT  zur  Zuckergewinnun^  kannte  man  bis  zum  Jahre  1747  nur  das  Zuckerrohr,  in  wel- 
chem Jahre  dnrch  den  deutschen  Ciiemiker  Marggraf  zuerst  das  Vorhandensein  von  Zucker  in  verschiedenen 
Wurzeln,  und  zwar  namentlich  In  der  RnnkeliUbe ,  nachgewiesen  wurde.  Trotzdem  schon.  Marggraf  den 
Anbau  der  RHhen  zum  Zwecke  der  Zuckerfabrikation  empfahl,  blieb  seine  Entdeckung  doch  noch  5U  Jahre 
lang  unbeachtet  und  erst  seinem  Schiller  Franz  Carl  Achard  blieb  ea  vorbehalten,  mit  Unterstützung  Känig 
Friedrich  Wilhelm  II  die  erste  Kllbenzuckerfabrik  zu  gründen. 

Seit  der  Zeit  hat  die  RUbenzuckerfabrikation  einen  ganz  enormen  Aufschwung  genommen  und  den 
Colonial-  oder  Rohrzucker  zum  griisaten  Theil  verdrängt. 

Da  Rohrzucker  auf  dem  Continent  nur  in  Spanien  noch  in  einigen  Fabriken  gewonnen  wird,  kann 
die  Fabrikation  desselben  an  dieser  Stelle  kurz  behandelt  und  die  Hauptaufmerksamkeit  dem  Rtlbenzucker 
zugewendet  werden. 

A.  Der  Rübenzucker. 

Die  zur  Zuckerfabrikation  am  meisten  angebaute  ist  die  weisse  schlesische  Rübe,  welche  birnförmig 
ist,  breite  Blätter  und  aufrechtstehende,  hellgrüne  Blattstiele  hat;  von  den  verschiedenen  Spielarten  dieser 
Rübe  ist  die  mit  kleinen,  am  Rande  gekräuselten  Blättern  die  beliebteste.  Weniger  bäuhge  Anwendung 
findet  die  Quedlinburger,  die  Imperial-  und  die  französische  Rübe. 

Die  Zuckerrübe  entljält  durchschnittlich  !)6  Froc.  Saft  und  4  Proc.  in  Wasser  unlösliche  Stoffe  (Hark). 
Von  I  ha  Land  erntet  man  zwischen  2(J — 40  t  Rüben,  von  denen  bei  der  Fabrikation  etwa  der  sechste 
Theil  ausgemerzt  werden  muss.     Der  Zuckergehalt  variirt  zwischen   It  — IS  Proc.  vom  Riibengewicht. 

1.  Die  Saflgewlnnang. 

Es  giebt  zwei  principiell  verschiedene  Methoden  der  Saftgewinnung,  und  zwar  die  Gewinnung  des 
Saftes  aus  frischen  (grünen)  und  die  aus  getrockneten  Rüben,  welch  letztere  allerdings  nur  wenig  verbreitet  ist. 

Der  Saft  gewinnung  aus  frischen 
Rüben  geht  bei  allen  den  verschiedenen 
Ausführungsarten  das  Waschen  und  bei 
den  meisten  Methoden  auch  das  Köpfen, 
Kappen  oder  Putzen  der  Rllben  voraus. 
Das  Waschen  der  Rüben  erfolgt, 
um  dieselben  von  der  anhaftenden  Erde 
zu  säubern,  welche  bei  der  weiteren  Be- 
arbeitung an  den  Maschinen  und  Geräthen 
grossen  Schaden  verursachen  wUrde. 

Eine  Rüben  Waschmaschine,  wel- 
che mit  einem  Steinfänger  combinirt 
ist,  zeigen  Fig.  1 193 — 1197;  dieselbe  ent- 
spricht der  meistens  zur  Anwendong  ge- 
langenden Construction.    Die  Rüben  wer- 
den in  den  Trichter  a  eingefüllt  und  ge- 
langen durch  denselben  in  die  mit  eichenen 
Latten  besetzte,  rotirende  Trommel,  welche 
zum  Theil  in  einem  Wasserbehälter  liegt. 
id  durch  die  Einwirkung  des  Wassers  werden  die  anhaften- 
gesondert  und  fallen  durch  die  Zwischenräume  der 
Das  Mannloch  d  dient 


Durch  die  Reibung  der  Rüben  untereinander 

den  Erdtheile  und  die  kleineren  Steine  von  den  Rübei 

Latten  in  den  Wasserkasten,  welcher  mittelst  des  Ventilea  c  entleert  werden  kann. 
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zur  grttndliclieii  Reioigung  des  Kastens  von  Sctilamm.  Durcli  die  geneigte  Lage  der  Trommel  wird  be- 
wirkt, dass  die  Rtlben  allmäblicli  nach  dem  anderen  Eude  der  Trommel  befördert  werden  und  bringen  die 
hier  angebrachten  Auswerfer  die  Rüben  auf  den  SteinfHnger.  Letzterer  besteht  aus  einem  geneigt  liegen- 
den hölzernen  Roste,  Über  welchem  sich  drei  an  der  Trommelwelle  sitzende  eiserne  Arme  drehen  und  die 
Rüben  mehrfach  heben.  Von  zwei  Auswerfern  werden  die  Rüben  aus  der  Maschine  geschafft.  Die  kleineren 
Steine  und  der  den  Rüben  etwa  noch  anhaftende  Schmutz  fallen  durch  den  Rost,  während  die  grosseren 
Steine  auf  dem  Rost  hinabgleiten  und  durch  die  Reinigungsthilr  h  entfernt  werden  können.  An  Stelle  der 
Latte ntrommel  wendet  man  auch  Trommeln  .an,  bei  denen  der  Hantel  aus  gelochtem  Eisenblech  gebildet  ist. 

Nach  dem  Waschen  folgt,  wie  schon  oben  angedeutet,  in  den  meisten  FillleD  das  Putzen  der 
RQbeo.  Man  bezeichnet  hiermit  das  Abtrennen  des  oberen  Theiles  oder  Kopfes  dec  Rüben,  sowie  das 
Ausschneiden  der  schadhaften  Theile.  Man  wendet  zum  Kappen  oder  Putzen  einfache  Messer  in  ver- 
schiedener Weise  an;  durch  die  Anwendung  der  Handarbeit  ist  es  möglich,  die  Rüben  sehr  sorgflllig  za 
putzen  und  alle  faulen  Stellen  zu- entfernen. 

Zum  Zwecke  der  Saftgewinniing  mittelst  Pressen,  Maceration  oder  Centrifugal- 
kraft  sind  die  Ruhen  in  einen  gleich  massigen  Brei  zu  verwandeln,  in  welchem  möglichst  jede  einzelne 
Zelle  zu  öffnen  ist,  um  dem  Safte  den  Austritt  zu  gestatten.  Znr  Darstellung  des  RUbenbreies  bedient 
man  sich  der  von  Thierry  zuerst  construirten  Walzenreibe,  welche  Construction  von  deutschen  Inge- 
nieuren mehrfach  variirt  und  verbessert  worden  ist.  Eine  solche  von  A.  Fesca  construirte  Walzenreibe 
zeigen  Fig.  1198 — 11Ö9.  A  ist  die  Reib  walze  mit  den  beiden  Bohnen  a  und  a[,  B  Am  alle  Theile  tragende 
Gerüst,  C  eine  die  Walze  umhüllende  bewegliche  eiserne  Haube,  worin  zwei  Trichter  angebracht  sind, 
durch  welche  Wasser  oder  dünner  Saft  auf  die  Reibe  geleitet  werden  kann.  Der  Brei  sammelt  sich  in 
dem  Troge  q  und  wird  hier  durch  das  Ruhrwerk  mit  dem  zugelassenen  Wasser  oder  Nachpreseaft  innig 
gemischt.  Aus  dem  Troge  wird  der  Brei  entweder  mit  Eimern  fortgetragen  oder  besser  durch  eine  Schnecke 
der  nächsten  Station  zugeführt.  Die  Rüben  gelangen  aus  dem  Rumpf  in  die  beiden  Schieberkasten,  in 
welchen  sich  die  Vorrichtungen  zum  Vorschieben  der  Rüben,  die  sog.  Poussoirs,  bewegen. 

Der  von  der  Reibe  gelieferte  Brei 
kann  nach  verschiedenen  Methoden  ent- 
saftet werden,  von  denen  die  nächstliegende  V - ■"■' ■*__ 

das  einfache  Auspressen  ist. 

Als  Pressen  werden  hauptsäch- 
lich die  auch  in  anderen  Industrien  zur  Ver- 
wendung gelangenden  hydraulischen 
Pressen  angewendet,  da  jedoch  die  ge- 
wonnene Saftmenge  in  einem  sehr  erheb- 
lich geringeren  Maasse  als  der  Druck 
wächst,  während  bei  schwachem  Drucke 
schon  viel  Saft    erhalten    wird    und    somit 

der  Mehrgewinn   bei  höherem  Drnck  ver-  *''*■  ""*-"**■ 

hältnissmässig  gering  bleibt,  so  werden  in 

vielen  Fabriken  sogenannte  Vorpressen  angewendet;  es  sind  dies  Pressen,  die  mittelst  Schrauben,  Zahn- 
rädern, Dampfcylindern  oder  dergleichen  und  mit  Hand-  oder  Maschinen  kraft  bewegt  werden.  Es  hat 
dies  den  Vorthei!  im  Gefolge,  dass,  wenn  man  mit  Hilfe  dieser  rasch,  obwohl  mit  geringerer  Kraft  arbei- 
tenden Pressen  einen  grossen  Theil  des  leicht  gewinubaren  Saftes  auagepresst  hat,  man  die  mächtigeren 
hydraulischen  Pressen  nnr  für  die  letzte  Pressung  benutzen  und  somit  viel  länger  wirken  lassen  kann. 

Au  Stelle  der  hydraulischen  Pressen  wendet  man  in  neuerer  Zeit,  hauptsächlich  in  Frankreich, 
Walzenpreesen  an.  In  Deutschland  und  Oesterreich  finden  diese  Pressen  wenig  oder  gar  keine  Ver- 
wendung. Die  Walzenpressen  lassen  sich  in  zwei  grundsätzlich  verschiedene  Kategorien  trennen  und  zwar 
in  solche,  welche  ohne  Tücher  arbeiten  und  solche,  bei  welchen  endlose  Tücher  angewendet  werden.  Bei 
den  Pressen  der  ersten  Kategorie  wird  der  Brei  in  einen  geschlossenen  Behälter,  in  welchem  sich  hohle, 
mit  durchlässiger  Fläche  versehene  Walzen  befinden,  getrieben;  der  Brei  passirt  zwischen  diesen  Walzen 
hindurch,  der  Saft  tritt  dabei  in  das  Innere  derselben  ein  und  wird  von  hier  aus  fortgeleitet.  Zu  dieser 
Gattung  gehören  die  Constructionen  von  Champonnois,  Farinans,  Cotette,  Martikke,  Lehäe, 
Wollmann  und  Dujardin.  Bei  den  Walzenpressen  mit  endlosem  Wollentuch  dient  dieses 
zur  Aufnahme  des  Breies  und  führt  denselben  zwischen  die  Walzen,  wo  er  einem  sich  allmählich  verstär- 
kenden Drucke  ausgesetzt  wird. 

Zum  Heben  des  Breies  nach  den  Pressen  benutzt  man  Breipnmpen,  deren  Construction  von  der 
anderer  zur  Befdrdernng  dickflüssiger  Substanzen  bestimmter  Pumpen  nicht  wesentlich  verschieden  ist. 

Da  selbst  bei  der  sorgfältigsten  Pressung  mit  den  kräftigsten  Maschinen  immer  noch  eine  ziemlich 
erhebliche  Menge  Saft  und  somit  Zucker  in  den  Presslingen  zurUckbleibt,  so  ist  eine  zweite  Fressang 
Uandb.  d.  Huch.-Constr.  III.  46 
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geboten  nnd  innas  derselben  eine  Zerkleinerung  and  ein  Haischen  der  Pressünge  voratisg;ehen.  Zum  Zwecke 
des  Zerkleinerns  der  Preeslinge  wendet  man  mit  Tortheü  den  Schlickeiaen'schen  Tbonschneider 
AD,  aach  die  Stachelreibe  findet  vielfach  Anwendung.  Die  zweite  Pressung  erfolgt  meistens  auf  Walzen- 
pressen. Von  Poizot  wird  empfohlen,  die  Presslinge  vor  ihrer  zweiten  Entsaftnng  durch  sehr  eng  ge- 
stellte Walzen  gehen  zu  lassen.  Man  wendet  hierzu  starke  eiserne  Walzen  an,  die  mittelst  Lagerscb rauben 
gestellt  werden  können. 

Ein  anderes  Verfahren  der  Saftgewinnnng  ist  das  SchUtsenbach'sche  Auslauge-  oder  Ma- 
cerationsverfahren.  Wenn  man  KUbenbrei  mit  Wasser  miBcbt,  erhält  man  nach  einiger  Zeit  einen 
verdünnten  Saft,  welcher  sowohl  den  durch  das  Reiben  freigewordenen  als  einen  verbältnissmässigen  Tbeil 
des  in  den  Zellen  zorUokgebliebenen  enthält.  Enfernt  man  diesen  Saft  theilweise  auf  irgend  eine  Weise 
und  giebt  wieder  Wasser  hinzu,  so  wiederholt  sieh  der  Vorgang  ganz  in  derselben  Art,  nur  nimmt  jetzt 
der  zurückgebliebene,  verdHnntere  Saft  die  Stelle  des  reinen  Zellsaftes  ein  und  der  Saft  in  den  Zellen  ist 
gleichfalls  verdtlnnter  geworden.  Es  wird  demnach  durch  Wiederholung  des  Wasaerzusatzes  nnd  Entfer- 
nung des  immer  verdünnter  werdenden  Saftes  allmählich  der  Saft  der  Zellen  vollständig  ausgezogen.  Dieses 
allmähliche  Auslaugen  des  Saftes  nennt  man  Estractton  oder  Maceration.  Bei  dem  SchUtzen- 
bach'schen  Verfahren  vorwendet  man  eine  Anzahl  flacher  runder  Oefässe,  die,  mit  einem  Siebboden 
und  Ruhrwerk  versehen,  meist  terassenfdrmig  in  einer  Reihe  stehen,  sodass  der  Saft  oder  die  Flflstägkeit 
aus  dem  höherstehenden  Gefäsae  auf  das  nächstfolgende  bis  zu  einer  gewissen  HQhe  abfliesaen  kann;  vom 
unteren  Gefässe  (es  gehören  gewöhnlich  12  zn  einer  sog.  Batterie)  kann  der  Saft  durch  eine  Pumpe 
auf  das  am  höchaten  stehende  GefHss  zurückgebracht  werden.  Die  einzelnen  GefHsse  sind  mit  Rührvor- 
ricbtungen  versehen,  sodass  die  FItlseigkeit  und  der  Ettbenbrei  gut  vermischt  werden  können. 

Die  GefSaae  aind  aus  Gusseisen  oder  Eesselblech 
nnd  haben  gewöhnlich  eine  Höhe  von  0,9  m,  einen 
oberen  Durehmesser  von  t,55  m  und  einen  unteren 
Durchmesser  von  1,5  m.  Etwa  10 — 20  mm  über  dem 
Boden  liegt  ein  Drahtsieb.  Das  Rührwerk  macht  20 
bis  24  Touren  pro  Minute.  Statt  wie  beim  Pressen 
behufs  Trennung  des  Saftes  von  der  Faser  den  Dmck 
direct  auf  den  Brei  wirken  zu  lassen,  kann  man  den- 
selben Zweck  auch  dnrch  Anwendung  der  Centri- 
fngalkraft  erreichen.  Fig.  1200 — 1201  zeigen  eine 
Fesca'ache  Centrifuge,  welche  sich  besonders 
durch  die  elastische  Lagerung  der  Spindel  auszeichnet 
und  ausserdem  mit  einer  selbstthätigen  Einspritzvor- 
riclitung  versehen  iat. 
i  I  Das    Halslager   der   verticalen   Welle   wird   von 

I  6  Gummibuffern  e  gehalten  und  werden  durch  diese 

Anordnung  Elemmungen  der  Welle  im  Lager  vermie- 
den, die  bei  ungleichmässiger  Beschickung  der  Centri- 
fnge  sonst  unveimeidlich  sind.  Die  6  Buffer  werden 
von  einem  gnaaeiaernen  Ringe  c  getragen,  der  auf 
3  Säulen  mht.  Die  Säulen  S\,  aowie  die  Lagerböcke  k 
der  Vorgelege  welle  stehen  auf  einer  gemeinschaftlichen 
Grundplatte  p,  weshalb  die  Centrifnge  ohne  Funda- 
ment aufgestellt  werden  kann.  Die  Trommel  a  hat 
schmiedeeisernen  Boden  nnd  Deckel,  während  der  Sieb- 
mantel  von  Bessemerstahl  ist;  durch  diese  Ausschlies- 
sung des  Gusaeisena  ist  die  Gefahr  der  Explosion  be- 
deutend verringert.  Der  Siebmantel  iat  mit  gebohrten 
Fig.  law-iMi.  Löchern  von  5 — 6  mm  Durchmesser  in  Abständen  von 

20 — 30  mm  voneinander  verseben.  An  diesen  Mantel 
legt  man  von  innen  dann  noch  ein  ans  zwei  Hälften  bestehendes,  entsprechend  feines  Metallaieb.  Diese 
Centrifnge  macht  bia  za  1200  Touren  pro  Minute.  Dns  beste  nnd  rationellste  Verfahren  der  Saftgewinnnng 
ist  das  durch  Diffusion.  Bei  diesem  System  ist  ein  Aufschliessen  der  Zellen  nnnöthig.  Die  Rüben  werden 
in  einer  Schnitzelmaschine,  welche  den  in  der  Landwirthachaft  zum  Zerschneiden  der  Futterrüben  gebräuch- 
lichen Maschinen  ähnlich  ist,  in  Streifen  von  1  mm  Dicke  nnd  6 — 10  mm  Breite  geschnitten.  Je  dünner 
die  Schnitzel  sind,  um  so  vollständiger  vollzieht  sich  die  Entsaftnng.  Eine  derartige  Schnittlingsmaschine 
erfordert  zn  ihrer  Aufstellung  etwa  3  qm  Raum  und  2  FP  zum  Betriebe;  die  Scheibe  mit  den  Messern  macht 
150 — 170  Touren  pro  Minute  nnd  kann  100 — 140  t  Rüben  täglich  verarbeiten. 

Eine  Schnitzelmaschine,  wie  solche  von  der  Sud enburger  Maschinenfabrik  in  Magdeburg  ans- 


gefilhrt  werdeD,  zeigt  Fig.  1202.  Durch  das  auf  der  horizontalen  AntriebBriemenscheibe  sitzende  konische 
Zahnrad  n  wird  das  Rad  o  nad  somit  die  verticale  Welle  s  mit  der  Schnitzelscheibe  m  in  Rotation  ver- 
setzt. Die  Spvrscheibe  der  Welle  £  ist  durch  eine  Stellschraube  rertical  verstellbar,  damit  ein  genaues 
Einstellen  der  Schniuelscheibe  ermSgllcht  i^.  Die  letztere  trägt  in  8  Ansschnitten  die  zum  Zerschneiden 
der  Rtlben  dienenden  Messer.  Znm  Einführen  der  Rüben  dienen  zwei  anf  der  Deckplatte  angebrachte 
Trichter  b,  welche  je  nach  der  Oertlichkeit  verschieden,  doch  nie  unter  1,25  m  hoch  sein  müssen,  da  es 
fbr  eine  gute  Arbeit  der  Maschine  uotbwendig  ist,  dass  die  Rüben  mit  einer  gewissen  Kraft  gegen  die 
Schneid  Scheibe  gedruckt  werden.     Die  Form  der  zur  Verwendung  gelangenden  Messer  zeigen  Fig.  1203 

und  1204,  von  denen  erstere  ein  Fingermesser  (deutsche 
*  T~—  ■        I  Messerform)  darstellt,  während   Fig.  1204   ein  Seiten- 

L  I  I  _-J  schneidmesfler  (sog,  Stenermesser),  lang  ausgefräst,  zeigt. 


He.  IW3— imm. 


Fif.  I2I)S-1U9. 


Zur  Abseheidung  des  Saftes  aus  den  Schnitzeln  findet  eine  Behandlung  derselben  mit  Wasser 
statt.  Die  Schnitzel  werden  soweit  erwärmt  {50"  C),  dass  der  Saftaustritt  zwar  gefördert,  die  Saftbe- 
schaffenheit aber  nicht  beeinträchtigt  wird.  Die  Diffusion  erfolgt  dann  bei  stats  abnehmender  Tempe- 
ratur, znletzt  bei  ]  5 — 20'*.  Man  erwärmt  die  Schnitzel  nicht  direct,  sondern  dadurch,  dass  man  das  Wasser, 
bezw.  den  Saft,  mit  dem  sie  znerst  in  Berührung  kommen  sollen,  erhitzt.  Diese  Erwärmung  (75 — 90") 
ßndet  nicht  in  den  Auslaugegefässen,  sondern  in  hierfür  bestimmten  Wärmepfannen  statt.  Die 
eigentliche  Diffusion  erfolgt  in  einer  Reihe  von  6 — 12,  in  einer  Ebene  anfgestellten ,  geschlossenen, 
eisernen  Cylindem,  von  1250— 2500  kg  Inhalt,  den  sogenannten  Diffuseuren.  Die  einzelnen  DI ffuseure 
sind  durch  Rohrleitungen  derart  untereinander  verbunden,  dass  jeder  zum  ersten  und  letzten  der  Reibe 
gemacht  werden  kann.  Je  7 — 10  befinden  sich  zur  Zeit  in  Thätigkeit,  während  welcher  Zeit  die  anderen 
entleert  und  neu  beschickt  werden. 

In  Fig.  1205 — 1209  ist  ein  Diffosenr  dargestellt;  die  einzelnen  Oefässe  sind  mittelstiCalorisa- 
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toren  untereinander  verbunden.  Das  Wasser  wird  aus  einem,  ein  Stockwerk  höher  stebenden  Reservoir 
durcb  das  Wasserrohr  und  Ventil  V,  auf  das  erste  Gefäss  geleitet.  Von  diesem  Gefässe  wird  nnn  die 
Flüssigkeit  durch  jeden  Calorisator  und  jedes  Diffusionsgefäss  bis  zum  letzten  öefasse  geführt,  von  wo  ans 
der  so  gewonnene  Saft  durch  daa  Ventil  F^  und  das  Saftrohr  nach  dem  Vorwärmer  und  dem  Satu- 
rationsgefässe  geleitet  wird.  Der  Eintritt  der  Flüssigkeit  findet  also  stets  oben  und  der  Austritt  nnten 
statt,  eine  Einrichtung,  die  man  in  neuerer  Zeit  vielfach  dahin  abgeändert  hat,  dass  man  den  Eintritt  nnten 
bewerkstelligt,  wodurch  erreicht  wird,  dass  alle  zwischen  den  Schnitzeln  festgehaltene  Luft  entfernt  wird, 
was  beim  Saftznflnss  von  oben  nicht  geschieht. 

Beim  Entleeren  eines  jeden  GefUases  muss  dasselbe  anageschaltet  werden,  indem  die  betreffenden 
Ventile  Fi,  Fj  und  V3  geschlossen  werden  nnd  zum  Ablassen  des  Wassers  der  Hahn  ff  geöffnet  wird.  Die 
Galorisatoren  dienen  znm  Anwärmen  des  Saftes  während  des  Durchtrittes  durch  dieselben.  Zu  dem 
Zwecke  strömt  durch  die  oben  am  Oalorisatcr  befindliche  40  mm  weite  Oeffnnng  Dampf  ein  und  wird  unten 
durch  das  seitlich  angebrachte  RllckscIiUgs- Ventil  R  wieder  abgelassen.  Die  am  oberen  Theile  des  Galori- 
sators  seitlich  angebrachte  Oeffnung  von  20  mm  dient  zum  Ausdämpfen  resp.  Reinigen  der  Messingrohre 
mittelst  Dampf.  Zum  Erkennen  der  Temperatur  des  Saftes  wird  ein  Thermometer  auf  die  Mitte  des  Con- 
densatord eckeis  geschraubt.  Der  seitlich  an  jedem  Mannlochdeckel  angebrachte  Hahn  ff  dient  zum  Ablassen 
der  Luft.  Ausserdem  wird  noch  an  jedem  dieser  Mannlöcher  ein  kleiner  sogen.  Ausspritzhahn  von  6  bis 
10  mm  Durchgangsöffaung  angebracht. 

Bei  den  Gefässen  ist  das  Verliältnies  des  Durchmessers  znr  Cylinderhöhe  100  :  130  bis  100 :  140, 
doch  kann  unter  Umständen  bis  auf  100  :  US  herabgegangen  werden.  Ein  Cubikmeter  Diffuseurinhalt  kann 
470  —  500  kg  RUbenachnitzel  fassen.  Die  Schnittlinge  betragen  900/o  des  Rübengewichtes  mit  4,8  —  5"/» 
Trockensubstanz ^  die  Ausbeute  beträgt  94  kg  Saft  pro  100  kg  Rüben.  Der  Behälter  für  das  frische 
Wasser  steht  6  —  10  m,  die  Wärmepfannen  1 — 2  m  über  der  Batterie.  Man  wendet  1 — 2,  auch  3  Wärme- 
pfannen an,  die  entweder  offen  oder  geschlossen  sein  können.  Die  Heizfläche  einer  geschlossenen  Pfanne 
beträgt  5  —  7  qm. 

Die  Anordnung  einer  Diffusions- 
batterie  resp.  der  Vorbereitnngsmaschinen 
und  Zuführung  der  RDbenschnitzel  zn  der- 
selben zeigt  Fig.  1210.  Es  ist  hier  m  die 
Rubenwaschmaschine,  aus  welcher  die 
Kuben  über  den  Rost  s  direct  in  die  Becher 
des  Elevators  e  fallen.  Der  Elevator  be- 
fdrdert  die  gewaschenen  Rüben  über  das 
Fallbret  si  in  die  Schnitzelmaschine  m, 
ans  welcher  wieder  die  Schnitzel  tlber  das 
Fallbret  s^  in  den  zum  Umkippen  eingerich- 
teten Schnitzelwagen  6  fallen.  Der  Wagen 
kann  auf  einem  Geleise  an  der  Diffusiona- 
batterie  entlang  gefahren  werden  und  kann 
man  somit  die  einzelnen  Diffnseure  d 
direct  ans  dem  Wagen  füllen.  Unterhalb 
der  ganzen  Batterie  befindet  sich  eine  nach 
der  einen  Seite,  oft  auch  von  beiden  Seiten 
Fig.  1210.  nach  der  Mitte    hin  abfallende  Rinne  r  für 

die  ausgelaugten  Schnitzel. 
Um  die  beim  Diffusionsverfahren  sich  ergebenden  Rückstände  auf  ein  geringeres  Volumen  und  Ge- 
wicht zu  reduciren,  sucht  man  einen  Theil  des  Wassergehaltes  derselben  durch  Fressen  zu  entfernen.  Eine 
der  am  meisten  angewendeten  Press enconstructionen  ist  die  KInsemann'sche  Schnitzelpresse.  Der 
Einrichtung  derselben  liegt  der  Gedanke  zu  Grunde,  die  Schnitzel  durch  einen  sich  verengernden  Raum 
zn  pressen,  welcher  an  der  einen  Seite  eine  durchlöcherte  Wandung  hat,  durch  welche  der  Saft  abfliesst. 
Bei  55  Umdrehungen  pro  Minute  und  1,5  ff  Kraftbedarf  kann  eine  solche  Presse  täglich  die  Schnitzel  von 
50—60  t  Rüben  bis  auf  45 — 55'',o  des  Rübengewichtes  abpressen. 

Ein  anderes  System  der  Diffussion  ist  die  sog.  trockene  Maceration,  bei  welchem  Verfahren 
die  in  fingerlange  und  ebenso  dicke  Schnitzel  zerschnittenen  Rüben  an  dem  Orte  der  RUbencultur  auf  Darren 
getrocknet  werden;  die  spätere  Verarbeitung  ist  dieselbe  wie  vorstehend  beschrieben. 

Eine  Diffusionsbatterie  ganz  eigenthUmlicher  Anordnung  zeigen  Fig.  1211  — 1212.  Wie  er- 
sichtlich sind  hier  1 0  Dilfaseure  a  mit  ihrem  ganzen  Zubehör  an  Galorisatoren  und  Rohrverbindungen  auf 
einem  im  Kreise  drehbaren  Gestell  gelagert.  Ueber  den  Diffnseuren  ist  die  Schnitze  Im  aschine  c  mit  dem 
EinfUlltrichter  ö  angebracht.  Mittelst  des  Triebwerkes  A  kann  man  die  ganze  Batterie  in  Drehung  ver- 
setzen nnd  so  jeden  einzelnen  Diffuseur  unter  den  Einfalltrichter  bringen. 


2.  Die  Reinigung  des  Rebensaftes. 


Der  durch  eine  der  Torbeschriebeneo  Methoden  gewonnene  Rübenaaft  mnaa  vor  der  weiteren  Ver- 
arbcitnng  zuerst  gereinigt  werden  nnd  igt  die  zn  dioaem  Zwecke  zunächst  erfolgende  Operation  die  Schei- 
dung nnd  Saturation.  In  den  nach  neuerem  System  eingerichteten  Fabriken  w&rmt  man  allgemein  den 
Saft  anf  seinem  Wege  bis  znr  Scbeidepfanne  durch  die  Abhitze  der  Verdampfapparate  in  besonderen  Appa- 
raten vor.  Ea  sind  dies  meistens  Röhrenkörper,  in  deren  Röhren  der  Saft  circulirt  nnd  welche  von  Dampf 
umspült  werden. 

Das  altere  Verfahren  der  einfachen  Scheidung  wird  in  Kesseln  mit  Doppelböden  und  Dampf- 
lieiznng  vollzogen,  in  weichen  der  Saft  unter  Zusatz  von  Kalk  erhitzt  wird.  Die  Scheidepfannen  sind 
offene  GefÄsse  aus  Eisenblech,  die  1150 — 1400  I  faasen,  aber  nur  mit  920—1150  I  Saft  geftllit  werden. 
Um  täglich  35  —  50  t  Rüben  verarbeiten  zu  können,  gebrauclit  man  4  —  5  Pfannen.  Bei  einem  Kalicrer- 
branch  von  0,5 — 2,5%  des  RUbengewichtes  liefern  diese 
Pfannen  3 — 4"/o  Schlamm  mit  4— ö^/o  Zuckergehalt.  Der 
dnrch  Heber  oder  Ventile  vom  Safte  getrennte  Schlamm 
wird  durch  Filterpress 


Flg.  11t  1—1312. 


Da  in  den  meisten  Fabriken  die  Scheidepfannen  so  tief  stehen,  dass  der  Saft  zum  Zwecke  der 
Saturation  nach  einem  oberen  Stockwerke  gehoben  werden  muss,  stellt  man  zu  diesem  Zwecke  besondere 
Saftheber  (Montejus)  auf.  Einen  soichen  Montejus  zeigen  Fig.  1213—1214.  Der  Saft  wird  durch 
das  Ventil  c  eingelassen,  aodann  mittelst  Dampf,  welcher  bei  d  eintritt,  durch  das  bis  ziemlich  an  den 
Boden  reicliende  Rohr  wieder  herausgedrückt  und  nach  seinem  Bestimmungsorte  geführt.  Das  Ventil  m 
dient  zum  Entfernen  der  Luft,  der  Hahn  A  zum  Probiren,  ob  das  Gefäss  gefüllt  ist. 

Die  Saturation  ist  eine  Entkalkung  des  Saftes  mittelst  Kohlensäure,  welche  man  mit  atmosphä- 
rischer Luft  vermengt. 

Um  die  Kohlensäure  in  grösseren  Mengen  zu  erzeugen,  bedient  man  sich  ziemlich  allgemein  der 
Kalköfen,  da  diese  Methode  jeder  anderen  vorzuziehen  ist.  Einen  solchen  Ofen  mit  3  Feuerungen  a 
zeigen  Fig.  1215 — 1216.  Der  Ofen  ist  von  kegelförmiger  Gestalt,  mit  nach  oben  sich  verengerndem  Raum. 
Die  Füllung  des  Ofens  mit  kohlenaaurem  Kalke  erfolgt  durch  die  OefTuung  h,  während  dnrch  die  Stutzen  c 
die  Kohlensäure  mittelst  der  Kohlensäure -Pumpe  abgesaugt  wird.  Von  grossem  Vortheil  fUr  den  rationellen 
Betrieb  des  Ofens  ist  en,  dem  Abzugstntzen  mehrere  Mündungen  in  das  Innere  des  Ofens  zu  geben,  sodass 
die  Kohlensäure  gleiclimäasig  von  allen  Seiten  abgesaugt  wird,     dd  sind  Schaulöcher,  dorcb  welche  man 
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Fig.  1117-ltlS. 


stets  einen  Einblick  in  das  Innere  des  Ofens  liat  und  so  den  Betrieb  beobachten  kann.     Durch  die  Oeff- 
non^^en  e  e  wird  der  gebrannte  Kalk  entfernt. 

unter  den  neueren  Verfahren  der  Saturation  nnterscheidet  man  die  doppelte  Saturation  imd 
die  Schlammsaturation  nach  dem  Jelineck'schen  Verfahren.  Beide  MeÜioden  sind  in  neuerer  Zeit 
in  ungemein  vielfacher  Weise  variirt  und  combinirt  worden,  sodass  von  einer  Beschreibung  derselben  an 
dieser  Stelle  von  vornherein  abgesehen  werden  mnss. 

Die  Geßtsse,  in  welchen  die  Schlammsaturation  vollzogen  wird,  sind  meist  offene  Qef&sse  aus 
Eisenblech,  auf  deren  Boden  eine  Kohlensftnreschlange  von  65  mm  Weite  und  2,5 — 3  m  Länge  liegt.  Ausser- 
dem haben  dieselben  eine  Dampfschlange.  In  diesen  Kasten  findet  Scheidung  und  Saturation  zugleich  statt; 
die  Höbe  derselben  beträgt  2  m,  der  Durchmesser  1,5 — 1,6  m.  Die  Kasten  sind  entweder  cylindrisch  oder 
viereckig.  Fflr  ein  fflglich  zu  verarbeitendes  RUbenquantum  von  100 — 125  t  gebrancht  man  sechs  dieser 
Gefässe,  in  welchen  man  bei  einem  Kalkzusatz  von  2,5 — 31/0  des  Saftgewichtes  8  —  9%  Schlamm  mit  3 
bis  4"/«  Zuckergehalt  erhält. 

Einen  Kasten  fär  Schlammsaturation  zeigen  Fig.  1217 
und  1218;  derselbe  ist  mit  einem  geneigt  liegenden  Boden  ver- 
sehen und  oben  durch  einen  Deckel  m  zu  verschliessen.  Das 
über  dem  Ablassrohr  e  befindliche  Ablassventil  ist  durch  das 
Griffrad  n  zu  regnliren.  Die  Kohlensäure  tritt  durch  das  Ventil  i' 
in  das  Rohr  k  und  aus  den  Oeffnungen  des  horizontalen  Rohres  ki 
in  die  Flüssigkeit.  Der  Dampf  gelangt  durch  das  Rohr  und  Ventil  d 
in  die  Schlange  a-.  Das  Rohr  c,  welches  sich  von  der  Dampf- 
leitung abzweigt,  steht  dnrch  das  Ventil  v^  mit  der  Kohlens&ure- 
leitung  in  Verbindung  und  dient  zum  Ausblasen  und  Reinigen 
derselben,  x  ist  ein  Anker  zum  Versteifen  der  Kastenwandnngeu. 
Zur  Entsaftung  des  Scheideschlammes  wendet  mau 
Filterpressen  an,  wie  in  den  Fig.  1219 — 1226  eine  solche 
dargestellt  ist.  Fig.  1 220  zeigt  eine  Seitenansicht  mit  theilweisem 
Schnitt,  Fig.  1221  n.  1224  sind  zwei  Endansichten,  Fig.  1219  ist  ein  Gnindiiss.  Die  Platten  zerfallen  in 
14  Ablaufplatten  pu  und  15  Druckplatten  d.  Die  Ablauf-  und  Druckplatten  sind  anf  beiden  Seiten,  die 
Kopfstücke  auf  der  Innenseite  mit  gelochten  Blechen  bedeckt  und  zwar  so,  dass  Blech-  und  Dichtungsrand 

eine  ebene  Fläche  bilden.  Sämmtliche  Platten,  wie  auch 
die  beiden  Kopfstücke  sind  mit  Saftabflussh ahnen  ver- 
sehen, welche  bei  den  Druck-  und  Ablaufplatten  zur 
Unterscheidung  eine  verschiedene  Länge  haben.  Sämmt- 
licbe  Rahmen,  Platten  und  Kopfstücke  haben  zwei  ein- 
ander diagonal  gegenüberstehende  Ansätze,  deren  Oeff- 
nungen w  und  s  Fig.  1222  u.  1223,  wenn  die  Filter- 
prease  zusammengeschraubt  ist,  zwei  Canäle  bilden,  von 
welchen  der  untere  s  den  Schlammeingangs-  und  der 
obere  tv  den  Wassereingangscan al  bildet.  Der  Hohlraum 
der  Rahmen,  in  welchen  sich  der  Schlammknchen  be- 
findet, ist  mit  dem  Schlammcanal  s  durch  kleine  Quer- 
Hg.  1119— ine.  qanäle  u  verbunden ,  während  der  Wassercan&I  w  mit 

den  Hohlräumen  der  Druckplatten  d  durch  die  kleinen  Qnercanäle  v  in  Verbindung  steht.     Die  Seiten- 
flächen der  Platten  sowie  die  Flächen  der  beiden  Kopfstllcke  mtlssen  mit  FiltertUchern  versehen  werden. 

Das  die  Kuchen  durchdrin- 
gende Wasser  verdrängt  den 
Saft  ans  den  Poren  derselben 
nnd  fliesst  aus  den  Hähnen  der 
Ablaufplatten  ab.  Das  Wasser 
zur  Verdrängung  des  Saftes 
muss  einem  Druck  von  etwa 
3  At  ausgesetzt  sein. 

Fig.  1227 — 1228  zeige» 

einen  Längen-  und  einen  Quer- 

Hi  iixi-vm  schnitt  einer  Schlammsta- 

tionvon  5  Stack  30kani- 

merigen  Filterpressen,  welche  Anlage  fUr  die  Verarbeitung  von  500  Centner  Rüben  in  24  Stunden 

bestimmt  Ist. 

Der  Filtration  der  geschiedenen  Säfte  Über  Knochenkohle  bedient  man  sich,  um  gewisse 


Stoffe  &nB  den  Sifften  zu  entfernen,  welche  der  Wirkung  des  Scheid ekalkes  widerstanden  haben.  Die  ztir 
Verwendung  gelangenden  Filter  sind  3 — 12  m  hoch  und  haben  einen  Durchmesser  tob  0,5 — I  m.  Man 
gebraucht  zur  Filtration  18 — 25'^/n  des  Gewichtes  der  tSglicb  verarbeiteten  Rüben  an  Kohle;  die  letztere 
wiegt  pro  Kubikmeter  800— 120U  kg.  Auf  1  cbm  Filterranm  rechnet  man  5  t  Rüben.  Die  Anfstellnng 
der  Filter  erfolgt  in  Batterien  von  3—10  Stück. 

Fig.  1229 — 1231  zeigen  eine  Filter- Anlag:« ; 
die  Filter  A — Ay  sind  starke  Cylinder  aus  Eisenblech, 
welche  einen  gewissen  Dampfdrack  zn  ertragen  im 
Stande  sein  müssen.  Zum  Einillllen  der  Knochenkohle 
befindet  sich  oben  am  Filter,  znm  Entleeren  von  der- 
selben unten  ein  seitliches  Mannloch.  Im  nnteren 
Theile  des  Filters  befindet  sieb  ein  Doppelboden  aus 
gelochtem  Blech,  welcher  mit  einem  leinenen  Tache 
überdeckt  wird.  Durch  das  am  oberen  Theile  des 
Filters  angebrachte  Rohr  a  tritt  der  geschiedene 
Saft,  welcher  ans  den  mit  a  verbundenen  Eobren  d, 
rfi ,  di  kommt,  in  den  Filter.  »■  ist  das  Wasserrohr. 
Der  gereinigte  Saß  tritt  durch  das  Rohr  b  in  das 
Rohr  s,  steigt  in  diesem  in  die  Höhe  nnd  kann  nun 
entweder  nochmals  den  Filter  passiren  oder  aber  durch 
das  Rohr  n  den  Rinnen  zugeführt  werden.  Mittelst 
eines  an  dem  Ventile  v  angebrachten  drehbaren  Armes 
kann  man  den  gereinigten  Saft,  je  nach  seiner  Be- 
schaffenheit, den  kleinen  Rinnen  r  r  oder  der  grossen  /i 
znfUhren.  Das  Arrangement  der  niter  und  die  Ver- 
bindung derselben  mit  den  Rohrleitungen  ist  aas 
Fig.  1231  klar  ersichtlich.  Filter  stellt  man  im  all- 
gemeinen so  auf,  dass  das  untere  Mannloch  hoch  f>t-  tm-iisi. 
genug  liegt,   um  ein  bequemes  Entleeren  derselben 

zu  gestatten;  ausserdem  ist  bei  Anlage  von  Filterbatterien  darauf  zn  achten,  dass  dieselbe  einestheils  mög- 
lichst nahe  an  dem  zum  Wiederbeleben  der  Knochenkohle  bestimmten  Raum  liegt  nnd  dass  andemtbeils 
die  Entfernung  von  den  Sammelbehältern  fUr  die  Säfte  vor  und  nach  der  Filtration  eine  möglichst  geringe  ist. 

Nach  gewisser  Zeit  wird  die  Knochenkohle 
^mäss  der  Menge  der  absorbirten  Stoffe  untauglich 
zum  Filtriren  und  müssen  diese  Stoffe  der  Kohle  daher 
wieder  entzogen,  dieselbe  wiederbelebt  werden.  Die 
Wiederbelebung  der  Knochenkohle  ist  für 
Zuckerfabriken  von  grosser  Wichtigkeit,  da  letztere 
ein  sehr  theurer  Artikel  ist.  Die  Arbeit  zerfällt  in 
Säuerung,  Gäbmng  (Fäulniss),  einfaches  oder  mehr- 
faches Auswaschen,  Trocknen  und  GlUhen  der  Kohle. 
Zwischen  dem  Gähren  und  dem  Auswaschen  schiebt 
man  noch  oft  ein  Kochen  der  Kohle  ein.  Bei  An- 
wendung des  in  Fig.  1232 — 1233  dargestellten  Eis- 
feldt'schen  Apparates  ist  die  Reihenfolge  der 
Operationen  insofern  verändert,  als  das  Waschen  vor 
dem  Kochen  in  dem  Apparat  stattfindet.  Der  Eis- 
feldt'sche  Apparat  zum  Auskochen  mit  Brttden- 
wasser  besteht  aus  drei  eisernen,  mit  den  nOthigen  ' 
Leitungen  und  Hähnen  versehenen  Cylindem  a,  welche 
abwechselnd  und  unter  Wiederbenutzung  der  entwei- 
chenden Dämpfe  tliätig  sind.    Jeder  der  Cylinder  hat 

einen   aus   3  Theilen   bestehenden,  siebartig  durch-  Rg.  m^ -1133. 

löcherten  Boden.   Es  sind  in  der  Zeichnung  tldd  die 

oberen,  mmm  die  nnteren  Mannlöcher,  A  das  Dampfrohr,  n  die  Dampfventile,  o  die  Abflussventile  fUr  das 
Wasser  nach  beendigtem  Kochen,  p  Abzugsventile  fUr  den  während  des  Kochens  abziehenden  Dampf  nnd 
mitgerissenes  Wasser,  g  ist  die  Brfldenwasserleitung  mit  den  Ventilen  e  zum  Füllen  der  Gel^e  von  oben 
und  e\  von  unten,  i  sind  die  Uebersteiger  mit  den  betreffenden  Ventilen.  Wenn  in  jedem  GefUsse  einzeln 
gekocht  wird,  bleiben  die  Ventile  an  den  Debersteigem  geschlossen  and  der  Dampf  geht  durch  p  ab;  wird 
mit  zwei  verbundenen  Gef^sen  gearbeitet,  so  schliesst  man  z.  B.  p  und  öffnet  dafür  i  an  dem  ersten  Ge- 


368 


fiBB,  während  p  beim  zweiten  Geßtsse  offen  bleibt;  der  Dampf  tritt  dann  ans  ilem  ersten  Gefässe  durch 
den  Uebersteiger  nacb  dem  zweiten  und  nur  der  im  letzteren  entwickelte  Dampf  tritt  durch  p  ans.  In  der 
Regel  arbeitet  man  nach  der  letzteren  Methode,  dasa  immer  2  Apparate  in  Thätigkeit  aind,  während  der 
dritte  entleert  oder  geftillt  wird. 

Das  Waschen  der  Kohle  erfolgit  auch  meistens  mittelst  besonderer  fUr  diesen  Zweck  coostruirter 
Maschinen.  Die  bekannteste  ist  die  sog.  Klüse  mann' sehe  Wäsche,  weiche  die  übrigen  mehr  und  mehr 
verdrängt  hat.  Dieselbe  besteht  aus  einem  eisernen,  durch  niedrige  verticale  Zwischenwände  in  Abthei- 
lungen getheilten  Troge,  welcher  geneigt  anfgestellt  ist  und  am  ticfsCgelegenen  Ende  mit  Kohle  beschickt 
und  dann  mit  Wasser  geftillt  wird.  Durch  sämmtliche  Abtheilungen  geht  eine  Achse,  welche  mit  schanfel- 
artigen  Armen  besetzt  ist.  Diese  Arme  bewegen  die  Kohle  durch  die  einzelnen  Abtlieihmgen  hindurch 
vorwärts,  dem  immer  reineren  Wasser  entgegen  und  befördern  dieselbe  schliesslich  hinaus.  Der  zum  Glühen 
der  Knochenkohle  in  den  meisten  deutschen  Fabriken  dienende,  mehrfach  verbesserte  Schatten'sche 
Ofen  enthält  40 — 60  gusseiserne  Röhren  zur  Aufnahme  der  Kohle.  Eingelegte  gusseiserne  Platten  zwingen 
die  Feuergase  zu  einem  gewundenen,  alle  Röhren  bestreichenden  Wege. 

In  Fig  1234 — 1236  ist  ein  Knochen- 
kohlen-Ullihofe n  neuerer  Construction  (Sy- 
stem Tietz)  zur  Darstellung  gebracht.  Das 
in  dem  Wagen  A  angefahrene  Spodium  wird 
durch  Oeffnen  der  Schieber  d  des  Wagens  und 
langsames  Fortbewegen  derselben  am  oberen 
Ende  der  geneigten  Darre  B  ausgestreut,  wo- 
durch aicli  dasselbe  in  einer  nahezu  gleich  dicken 
Schicht  über  die  ganze  Darrfläclie  vertheilt.  Am 
unteren  Theile  der  Darrfläcbe  sinkt  dasselbe 
selbstthätig  in  die  Gltlhcylinder  C,  sobald  die 
vorher  geglUhte  Kohle  in  die  Kühlcytinder  D 
und  die  in  diesen  befindliche  abgekühlte  von 
unten  in  die  Sammelgef^e  S  gelassen  wird. 
Die  unteren  Oeffnungen  der  KUhlcylinder  D  sind 
mit  Drehschiebern  «[,  a-i,  i^,  ui  versehen,  die 
sämmtlich  miteinander  verbunden  sind  und  zum 
Zwecke  desEntleerensderKUhlcylinder/l  gleich- 
zeitig durch  Niederdrücken  des  Uebels  E  ge- 
öffnet werden.  Dabei  füllen  sich  die  Sammel- 
gefässe  S  bis  zu  einer  ganz  bestimmten,  dem 
Böschungswinkel  des  Spodiums  entsprechenden 
Höhe  an,  worauf  das  Nachrutschen  desselben  von  selbst  aufhört.  Nachdem  die  Schieber  durch  Emporziehen 
des  Hebels  £  sämmtlich  wieder  geschlossen  sind,  werden  die  Sammelgefässe  durch  Neigen  in  Wagen  oder 
Dämpfer  entleert.  Mit  dem  Abzngahebel  E  ist  eine  Controluhr  in  Verbindung,  welche  eine  sichere  Controle 
über  das  jedesmalige  Abziehen  gestattet. 


flg.  1234-  lue. 


3.  Das  Kochen  und  die  Fabrikprodncte. 

Das  Einkochen  des  filtrirten  Saftes  muss  wegen  der  leicht  eintretenden  Zersetzung  desselben  rasch 
und  bei  möglichst  niedriger  Temperatur  geschehen.  Die  gegenwärtig  allein  noch  gebräuchliche  Methode 
ist  das  Verdampfen  des  Saftes,  welches,  nm  die  Temperatur  möglichst  niedrig  zu  halten,  im  luftverdttnnten 
Räume  und  zwar  mittelst  indirecten  Dampfes  erfolgt.  Die  Luftverdünnung  wird  durch  eine  Luftpumpe  oder 
durch  Abkühlung  und  Verdichtung  des  aus  den  Verdaftipfungsgef^sen  entweichenden  Wasserdampfes  (mittelst 
eines  feinen  Wasserregens)  oder  durch  Anwendung  einer  üb  erb  arometerlangen  Röhre  zur  Abführung  des 
Condensationswassers  bewirkt.  In  den  meisten  Fällen  verwendet  man  mehrere  dieser  Einrichtungen  gleich- 
zeitig, da  eine  allein  ungenügend  ist. 

Die  Construction  der  Verdampfapparate  ist  eine  sehr  verschiedene  und  kommen  dieselben 
stehend  oder  liegend,  zweifach  oder  dreifach  (Zwei-  oder  Dreikörperapparate)  zur  Anwendung. 

Fig.  1237  — 1239  zeigen  die  Zusammenstellung  eines  stehenden  Zweikörper- Verdampfappa- 
rates mit  Condensations Vorrichtung.  Die  einzelnen  Theile  der  Apparate  sind  folgendermaassen  bezeichnet : 
A  Dttnnsaftkörper,  B  Dicksaftkörper ,  C  Uebersteiger,  D  Uebersteiger  (Hodeck),  E  trockener  Condensator 
mit  Barometerrohr,  a  Thermometer,  b  Vacuummeter,  c  Butterhahn,  d  Schauglas,  di  Glas  ftir  die  Beleuch- 
tung, e  Saftstand  mit  Probenehmer,  /  Mannlöcher,  fj  ff  Safteinzugs ventil  für  Saft  von  den  Filtern,  fft  Saft- 
einzugsventil  für  den  DicksaftkÖrper  in  Verbindung  mit  dem  Dünnsaftkörper,   h  Ventil  fUr  Retourdampf, 


1  Ventil  fttr  directen  Dampf,  k  SaftaQsgang,  l  Ueberateigerolir  mit  Presskapsel,  t»  Saftrohr  von  der  Filter- 
auslaofrinne,  n  Saftablassrohr  mit  den  Apparaten  verbuuäen,  0  SsAstand,  p  DroBselk läppe,  r  Saftrerthei- 
lungsrohr,  s  Lnftrobr,  (  Ausgang  fUr  Dicke&ft,  u  Ausgang  fflr  Brfldenwassei' ,  v  Recipient,  w  Barometer- 
robr,  X  Sammelgeftlss  für  Brtidenwasser ,  y  Rohr  nach  der  WarmwasBerpuBipe ,  z  Wasserregulirungshabn, 
fl)  SftmmelgefHss  ftir  Fallwasser. 

Jeder  der  beiden  Apparate  besteht  aus  3  Theilen  und  zwar  aus  dem  oberen  Verkochungsraume, 
dem  mittleren  Rohrsysteme  mit  Dampfvertheiinngskammer  und  einem  Untertheile  mit  angesebranbtem  Deckel. 

Sämmtliche  Theile  sind  einzeln  zusammengebaut  und  dann  mit  Nieten  oder  Schrauben  zn  einem 
Ganzen  zusammengesetzt.  Die  Mäntel  der  Ober-  und  Untertheile  sind  durch  Längsnähte,  welche  eine  Ueber- 
lappung  von  60  mm  haben,  zusammengenietet  und  sind  die  Nietköpfe  aussen  versenkt,  damit  ein  Aufschieben 
der  Dampfvertheiinngskammer  stattfinden  kann.  Jeder  dieser  Mäntel  ist  an  seinem  oberen  Ende  innerhalb 
der  Dampfvertbeilungskammer  auf  seiner  Peripherie  mit  2  Reiben  Löcbern  von  26  mm  Durchmesser  ver- 
sehen, deren  Anzahl  und  Gr&sse  dem  doppelten  Querschnitte  der  Dampfeingänge  von  360  mm  Durchmesser 
entspricht.  Unten  sind  für  Abflnss  des  Condensationswassers  20  Löcher  von  26  mm  Durchmesser  ange- 
bracht. Die  gezogenen  Messingrohre  des  Rohrsystems  haben  5ö  mm  äusseren  Durchmesser  und  beträgt 
ihre  Entfernung  von  Mitte  zu  Mitte  im  Minimum  68  mm.  Die  tieeammtheizfläche  beider  Apparate  beträgt 
366,585  qm.     Man  rechnet  pro  Gentner  zu  verarbeitender  RUben  0,1 — 0,12  qm  Heizfläche. 

Die  beiden  Robrplatten  sind 
ausserdem  durch  4  Anker  und  durch  das 
mittlere  Circnlationsrohr  von  260  mm 
liofater  Weite  in  richtiger  Entfernung 
voneinander  gehalten.  Nachdem  die 
beiden  Apparate  durch  die  beiden  Saft- 
einzugsventile g  g ,  welche  mit  der  Fil- 
terauslaafrinne  in  Verbindung  stehen, 
bis  auf  100  mm  Über  dem  Rohrsysteme 
mit  heissem  Saft  gefüllt  sind,  lässt  man 
durch  das  Dampfventil  h  den  Retour- 
dampf  bei  ganz  geöffiietem  Ventile  in 
die  Dampfvertbeilungskammer  des 
DUnnsaftkärpers  A  treten.  Der  Dampf 
geht  von  hier  aus,  durch  den  gelochten 
Blechmantel  sich  vertheilend,  in  das 
Rohrgehäuse,  umspült  die  Rohre  von 
anasen,  giebt  seine  latente  Wärme  ab 
und  fliesst  als  condensirtes  Wasser  bei 
/i  nach  dem  SpeisegefUsa  fttr  die  Dampf- 
kessel oder  zur  Verwendung  nach  dem 
Knocbenkohlenbause  ab.  Der  sich  aus 
dem  Safte  des  Dünnsaflkörpers  ent- 
wickelnde Brüden  passirt  den  Dom,  pig.  hst-imb. 
den  Uebersteiger  C  und  gebt  von  hier 

aus  durch  die  Dampfvertbeilungskammer  in  das  Rohrgehäuse  des  Dicksaftkörpers  B,  giebt  hier  ebenfalls 
seine  latente  Wärme  ab  und  fliesst  als  sogen.  Ammoniakwasser  bei  u  durch  einen  Reeipienten  V  mit  Baro- 
meterrohr tv  selbstthätig  ab.  Der  von  den  Maschinen  kommende  Retonrdampf  verdampft  den  Saft  im 
DUnnsaftkSrper ;  der  sich  aus  dem  Safte  im  DOnnsaftkärper  entwickelnde  Brüden  passirt  den  Dom  des  Ueber- 
Steigers,  tritt  in  den  Condensator  ein  und  wird  hier  durch  Einspritzung  von  kaltem  Wasser  mittelst  des 
Rohres  b\  welches  an  seiner  Peripherie  mit  2,5  mm  weiten  Löchern  und  unten  mit  einem  verstellbaren 
Teller  versehen  ist,  condensirt.  Gleichzeitig  wirkt  die  Luftpnmpe,  welche  mit  dem  Stutzen  c  des  Con- 
densators  in  Verbindung  gebracht  ist,  auf  den  KOrper  ein,  stellt  die  Luftleere  im  Condensator  und  folglich 
auch  im  Dicksaftkärper  her,  unterhält  dieselbe  continuirlich  und  ftihrt  ausserdem  den  nicht  condensirten 
Brüden  mit  fort.  Der  durch  das  Einspritzwasser  gewonnene  condensirte  Brüden  bildet  mit  demselben  das 
sogenannte  Fallwasser,  welches  durch  das  Barometerrohr  freiwillig  in  den  Kasten  a\  abäiesst ;  dieses  Baro- 
meterrohr misst  von  Oberkante  Wasserspiegel  des  Kastens  ai  bis  zum  Anschluss  an  den  Condensator  10  m; 
der  darunter  befindliche  Kasten  fasst  bis  zu  seinem  Ueberlauf röhre  soviel  Wasser,  als  das  Barometerrohr 
aufnehmen  kann.  Das  kalte  Einspritzwasser  fuhrt  eine  nicht  unbedeutende  Menge  atmosphärischer  Luft  mit 
sich,  welche  sich  im  luftverdünnten  Räume  bei  erhöhter  Temperatur  ausdehnt  und  ebenfalls  von  der  Luft- 
pumpe fortgeschafift  werden  muss.  Man  ist  imstande,  bei  guter  Condensation  und  gut  wirkender  Luft- 
pumpe die  Temperatur  bis  auf  Qu"  C.  zu  rednciren.  Bei  dem  Verkochen  der  Zuckersüße  im  luftrerdüunten 
Uandb.  d.  MMoh.-Coiuti.  lU.  47 
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Räume  werden  nicht  nobedeatende  Mengen  des  Safles  in  Form  von  Bläsctjcn  mit  fortgerissen ;  am  dieses 
zu  verhüten,  bringt  man  in  den  Domen  und  CeberBteigern  PrelicHpscln  und  Uebersteigerohre  an,  welche 
den  S&ft  zurückhalten;  letzterer  kann  den  Apparaten  durch  einen  Ilahn  n  wieder  zugeführt  werden.  Die 
Lnft Verdünnung  im  DUnnsaftkörper  kann  durcli  die  Condensation  nnd  Luftpumpen  mitbewirkt  werden,  besser 
jedoch  durch  eine  besondere  Brttdenpnmpe.  Im  erateren  Falle  ist  mit  der  Dampfkammer  deB  Dicksaft- 
körpers ein  sogen.  Recipient  mit  Barometerrohr  verbunden.  Dieser  Recipient  steht  durch  ein  Bohr  und 
einen  Kegulirungshahn  Ai  mit  dem  Dome  des  Dicksaftkörpera  in  Verbindung  und  kann  nun  die  Lüftver- 
dttnnung  durch  Regulirung  des  Hahnes  beliebig  hoch  gehalten  werden. 

Eine  Construction  des  zur  Verwendung  gelangenden  Condenaators  zeigt 
Fig.  1240.  Der  von  dem  Dicksaft-Verdampfap parat  kommende  Brüden  tritt  bei  a 
in  den  Condensator  und  wird  von  dem  Wasser,  welches  bei  b  ein-  und  durch  den 
am  unteren  Ende  des  eingehängten  Rohres  beHndlichen  sogen.  Konus  nach  oben 
wieder  ausstrjfmt,  condensirt.  Das  Condensationswasser  wird  durch  das  Fallrohr 
abgeleitet.     Der  Stutzen  p  steht  mit  der  Luftpnmpe  in  Verbindung. 

Eine  Neuerung  an  Verdampfapparaten  ist   Seiwig  &  Lange  in 
r      Braunschweig  patentirt.     Der  Zweck  dieser  Neuerung  ist  der,  in  einem  nur 
aus  einem  oder  mehreren  gleichartigen  Verdampfkörpern  bestehenden  Verdampf- 
:       apparate  den  Heizdampf,  welcher  eine  wesentlich  höhere  Spannung  besitzen  rauss, 
als  im  Heizraum  (Schlange,  Rohrs^stem,  Doppelboden  oder  dergl.)  des  betreffen- 
den Körpers  herrscht,  in  einer  ühnlichen,  vor th eilhaften  Weise  auszunutzen,  wie 
es  bei  den  aus  mehreren  Körpern    bestehenden  Verdampfapparaten  der  Fall  ist, 
c      in  welchen  der  Dampf  des  einen  Körpers  in  dem  nächstfolgenden  Körper  die  Ver- 
dampfung der  unter  geringerem  Drucke  siedenden  Flüssigkeit  bewirkt. 

Eine  älinliche  Wirkung  erzielt  man  bei  einkörperigen  Verdampfapparaten  in 
sehr  einfacher  Weise  dadurch,  dass  man  den  Heizdampf  nicht  direct  in  den  Heiz- 
dampf des  Körpers  eintreten  lässt,  sondern  in   einen   dem  Zweck   entsprechend 
constrnirten  D am pfstrahlap parat  (z.  B.  KörtJng'schen  Luflaaug-  oder  Druckapparat) 
leitet,  dessen  Säugöffnung  mit  dem  Dampfraum  und  dessen  Drueköffnung  mit  dem 
Heizraum   des  Verdarapfkörpera  in   Verbindung  gesetzt  ist.     Besteht   ein  ange- 
^     messenes  Verhältniss  zwischen  der  Spannung  im  Heizraum  und  im  Dampfraum  des 
Apparates,  worüber  die  Rechnung  Aufachluaa  giebt,  und  ist  der  Uampfstrahlappantt 
den  Verhältnissen  angepasat,  so  saugt  nun  der  Heizdampf,  dessen  Spannung  und 
Temperatur  sich  beim  Durchströmen  des  Strahlapparates  auf  die  des  Heizraumes 
verringert,   aus   dem  Dampfraum    dea    Körpers    den   darin    enthaltenen,    aus   der 
,         siedenden  Flüssigkeit  entstandenen  Dampf  theiiweise  ab  und  drückt  denselben  in 
den  Heizranm  des  Körpers.    Hierbei  wird  aber  auch  die  Spannung  und  die  Tem- 
peratur dieses  Dampfes  derartig  erhöht,  dase   derselbe   imstande  ist,    in  Gemein- 
Fig.  1^0.  n  Schaft  mit  dem  expandirten  frischen  Heizdampf  die  Flüssigkeit,  aus  welcher  er  ent- 

standen ist,  abermals  zu  verdampfen,  indem  er  seine  latente  Wärme  an  sie  abgiebt 
und  sich  condensirt. 
Die  Ausnutzung  des  Heizdampfes  ist  unter  diesen  Umständen  infolge  seiner  wiederholten  Benutzung 
eine  ganz  ähnliche  und  in  manchen  Fällen  noch  vorth eilhaftere  als  in  mehrkörperigon  Verdampfapparaten, 
in  welchen  der  Dampf  des  einen  Körpers  in  dem  nächstfolgenden  Körper  zur  Heizung  verwendet  wird. 
Selbstverständlich  ist  übrigens  nicht  ansgeschloseen,  die  beschriebene  Einrichtung  an  einzelnen  Körpern  der- 
artiger Verdampfapparate  anzubringen,  wenn  in  denselben  höher  gespannter  Dampf  mit  zum  Heizen  be- 
nutzt werden  soll. 

Hat  man  einen  ans  mehreren  gleichartigen  Körpern  zusammengesetzten  Verdampfapparat,  so  kann 
man  sümmtlichen  Dampf,  welcher  sicli  in  einem  einzigen  Körper  entwickelt,  mittelst  des  Strahlapparates 
absaugen  und  gleichzeitig  in  allen  Körpern  nochmals  zur  Heizung  verwenden.  Es  empfiehlt  sich ,  anstatt 
nur  eines  Strahl apparates,  in  welchen  der  frische  Dampf  eintritt,  deren  mehrere  anzuwenden,  welche  einzeln 
abgestellt  werden  können  und  deren  voneinander  getrennte  Saugrohre  nach  Belieben  durch  Oeffnen  und 
Schliesaen  eines  Ventiles,  Hahnes  oder  Schiebers  mit  dem  Dampfraum  in  Verbindung  gesetzt  werden  können 
oder  nicht,  und  zwar  aus  dem  Grunde,  daas  zur  Erzielung  des  höchsten  Sang-  und  DruckefFectes  der  frische 
Dampf  immer  mit  voller  Spannung  in  den  Strahlapparat  eintreten  muss,  also  eine  Verminderung  dea  Dampf- 
zutrittes zweckmässiger  weise  durch  Verringerung  der  Anzahl  Düsen,  in  die  der  Dampf  eintritt,  bewirkt  wird. 
Die  Armatur  der  Verdampfkörper  bleibt  im  übrigen  bei  Anbringung  der  beschriebenen  Einrich- 
tung dieselbe  wie  sonst.  Es  ist  nur  zaläasig,  die  Dampfabführnngsrohre  aus  dem  Apparat  entsprechend 
der  geringeren  Menge  entweichenden  Dampfes  enger  zu  machen,  sowie  event.  eine  kleinere  Condensations- 
Torrichtung  anzuwenden,  wenn  die  Verdampfung  unter  einem  geringeren  als  dem  atmosphärischen  Drucke 
erfolgt.      Den    grössten    Hcizeffect   erzielt  man    mit  der   beschriebenen    Einrichtung    in    solchen  Verdampf- 
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Apparaten,  bei  welchen  die  Spannung  im  Dampfraum  nahezu  die  atmosphärische  ist,  besonders  dann,  wenn 
der  Heizdampf  eine  sehr  hohe  Spannung  besitzt. 

Nachdem  der  noch  get&rbte  Dicksaft  zum  zweiten  Uale  die  Filter  dorcblanfen  bat,  wird  er  in 
einem  eisernen  Behälter  gcBsmmelt  und  gelangt  von  hier  aus  aU  Kl&rsel  zum  Verkochen  in  das  Vacnnm 
oder  den  Apparat.  Das  Vacnnm  ist  oft  den  Verdampfkörpern  ähnlich  gebaut,  ein  oben  halbkugelig,  unten 
flach  gewSlbter  Behälter,  der  behnb  Dampfheizung  entweder  mit  einem  Doppelboden  oder  besser  mit  Dampf- 
schlangen versehen  ist.  Es  besteht  auch  wohl  aus  einem  oben  und  unten  gewölbten  Cylinder  mit  mehreren 
übereinander  liegenden,  getrennt  heizbaren  Schlangen,  sodass  man  bei  jedem  Stande  des  Saftes  nnter  der 
Oberfläche  und  so  ohne  Zersetzung  heizen  kann.  Die  in  französischen  Rohrznckerfabriken  gebräuchlichen 
Kochapparate  sind  aus  Eisen  gebaut  und  bestehen  aus  einem  cylJndrischen  Hauptheile  mit  gewölbtem 
Ober-  und  Untertbeile  ohne  Doppelboden;  die  Erhitzung  erfolgt  mittelst  4 — 6  Schlangen.  Die  Luftverdünnnng 
wird  bei  allen  Vacumnapparaten  wie  beim  Verdampfen  ausgeführt,  die  Uebersteiger  und  andere  Neben- 
appxrate  sind  wie  dort  eingerichtet.  Wasserstaodszeiger  lassen  sich  der  DickflUssigkeit  wegen  nicht  mehr 
anbringen.  Ferner  besitzt  dae  Vacnnm  Barometer,  Thermometer,  Lufthahn  und  Sonde,  letzteres  eine  sinn- 
reiche Einrichtung,  um  fortwährend  Proben  entnehmen  za  können,  ohne  der  Loft  Zutritt  in  den  Apparat 
zu  gewähren.  An  der  tiefsten  Stelle  des  Apparates  beflndet  sich  die  durch  einen  Hebel  verschliesabare 
Abflusaöffnung. 

Fig.  1241  —  1244  zeigen  Schnitte  und  Ansichten 
eines  kugelförmigen  kupfernen  Vacnums.  Die 
Kugel  selbst  besteht  aus  Oberboden  A,  Zarge  ß,  Unter- 
boden C  und  Doppelboden  ß.  A  und  ß  sind  durch 
LSthaaht  bei  a,  B  C  und  D  bei  b  durch  Verschraubnng 
miteinander  verbunden.  Cy  tind  d  sind  kupferne  Siede- 
scblangen,  welche  durch  3  oder  4  Schlacgenbänder  Ct, 
die  sich  auf  den  Doppelboden  stutzen,  getragen  werden. 

Damit  der  Dampf  gnt  ausgenutzt  werden  kann, 
sind  Ein-  nnd  Ausgänge  von  C|  cj  und  dem  Räume  d, 
zwischen  Dogge  und  Unterboden  derart  miteinander  ver- 
bunden, daas  der  Retourdampf  von  c  bei  e  austritt,  durch 
das  Ventil  ///  nach  a  und  V  nach  d  gelangen  kann, 
sowie  der  austretende  Dampf  von  c^  nochmals  durch 
Ventil  VII  zu  d  geleitet  werden  kann.  Die  Ventile  /, 
//  and  VI  sind  DampfausgangsvenUle.  Der  Dampfaus- 
gang von  ä  ist  bei  f. 

Die  Ventile  XI  und  JCII  dienen  zum  Ssftein- 
saugen,  Ventile  IX  und  X  zum  Reinigen  des  Vacunms. 
Wasser  und  Dampf  treten  bei  g  in  das  Vacuum,  k  ist 
ein  Mannloch,  durch  welches  man  in  das  Innere  des 
Apparates  gelangen  kann,  i|  —  U  sind  Augengläser  zum 
Beobachten  des  Kochens,  ki  ist  ein  Probestecber,  mit- 
telst dessen  man  Proben  aus  dem  Apparat  nehmen  kann, 
ki  ein  Probehabn,  mit  dem  man  am  inneren  Umfange 
des  Vacunms  Proben  nimmt,  l  ist  ein  Luftbahn,  m  Saft- 
anzeiger, ni  ni  rij  sind  Vacuummeter,  Thermometer  nnd 
Butterhabn. 

Die  Verschliessung  derOefftaungo  zum  Ablassen  ^k-  ii41-ii44. 

des  erzeugten  Zuckers  wird  durch  den  Oummikonus  p 

erzielt,  welcher  durch  2  Mesaingplatten  gehalten  und  durch  die  Seh  raub  Vorrichtung  q  angeprosat  wird. 
Die  Dichtung  der  Konusstange  geschieht  durch  eine  Stopfbüchse  r,  die  Föhmng  derselben  durch  die 
Brücken  s\  und  si. 

Daa  fertig  gekochte  Produet  bezeichnet  man  allgemein  als  Füllmasse,  Die  weitere  Verarbeitung 
derselben  kann  man  unterscheiden  in  die  Arbeit  auf  Rohzucker  und  die  Arbeit  auf  Conanm- 
zucker.  Während  es  bei  eraterem  Verfahren  Zweck  ist,  mit  möglichst  geringem  Arbeitsaufwand  Zucker 
von  solcher  Beschaffenheit  zu  gewinnen,  dass  derselbe  als  Rohmaterial  fUr  die  Raffinerie  dienen  kann,  han- 
delt es  «ch  bei  der  Arbeit  auf  Oonanmzncker  darnm,  mit  grösster  Sorgfalt  auf  die  Entfernung  aller  fremden 
Stoffe  zu  dringen,  welche  Ansehen,  Farbe,  Gernch  oder  Geschmack  des  Zackers  beeinträchtigen  könnten. 

Bei  der  Rohzucker- Arbeit  giebt  man  die  Füllmasse  zum  Zwecke  des  Kühlena  zuerst  in  die 
sog.  Schtttzenbach'schen  Kasten.  Es  sind  dies  blecherne  Gefässe  von  '390 — 630  mm  im  Quadrat  und 
136 — 260  mm  Höhe.  Bei  einem  täglich  zn  verarbeitenden  Rttbcnquantum  von  5000  kg  sind  80  Kasten 
i  0,08  cbm  Inhalt  erforderlich.     Ein  Kasten  erfordert  einen  Raum  von  0,4—0,5  qm  und  können  je  zwei 
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derselben  nebeoeinander  aufgestellt  werden.  In  diesen  Kasten  voUziebt  sich  die  Krystallisation  und 
zwar  in  der  Weiae,  dass  nacb  Beendigung  derselben  der  Kasten  von  einem  ans  lanter  znsanimenhängenden 
Erystallen  bestehenden  Zvckerblock  erfüllt  ist,  während  der  nicbt  krystallisationsfUhige  Theil,  der  S  y  r  n  p , 
die  Zwischenränme  der  Krystalle  erfüllt. 

Nachdem  die  Krystallisation  beendet,  schafft  man  die  Kasten  in  einen  besonderen  Ranm  und  ISsst 
hier  den  Syrnp  vom  Zucker  ablaufen,  eine  Operation,  welche  etwa  5 — 6  Tage  in  Ansprach  nimmt,  nach 
welcher  Zeit  freiwillig  kein  Symp  mehr  abfliesst.  Die  Kasten  werden  dann  entleert  nnd  die  ZnckerblOcke, 
um  sie  in  handelaf^hige  Waare  zu  verwandeln,  auf  einer  RobBucker-Mtihle  zerkleinert;  es  besteht  diese 
Haschine  im  wesentlichen  ans  einer  mit  Stahlmessem  besetzten  Walze,  welche  in  rasche  Rotation  versetzt  wird. 
Da  die  Trennung  des  Znckers  vom  Symp  dnrch  freiwilliges  Ablaufen 
mit  vielen  Uebelständen  für  den  Fabrikanten  verknüpft  ist,  so  zieht  man 
meistens  die  Trennung  in  Centri fugen  vor.  Schon  bei  der  Saftgewinnung 
wurde  auf  Seite  362  Abbildung  nnd  Beschreibung  einer  Centrifuge  ge- 
bracht; die  Fig.  1245 — 1246zeigen  eine  andere Construction  vonBrissoneau 
freres  in  Nantes,  weiche  durch  Friction  angetrieben  wird  und  bei 
welcher  dieser  Antrieb  im  Gegensatz  zu  den  meist  gebräuchlichen  Con- 
stractionen  oberhalb  der  Trommel  liegt. 

Die  Consumzucker- Arbeit 
verfolgt  den  Zweck,  alle  fremden 
Stoffe  aus  dem  Zucker  zu  entfernen 
und  diesem  eine  Gestalt  zu  geben,  wie 
solche  der  Handel  verlangt.  Das  Rei- 
nigen des  Zuckera  erfolgt  durch  einen 
systematisch  durchgeführten  Verdrän- 
gungs-  oder  Waschungsprocess ,  das 
Deckeu,  welches  auf  sehr  verschie- 
dene Weise  ausgeführt  werden  kann ; 
es  lassen  sich  jedoch  zwei  Hauptme- 
t]ioden  nnterscheiden.  Bei  der  einen 
giebt  man  dem  Zucker  dnrch  Kry- 
stallisation  in  Getösen  von  bestimmter 
Form  die  Geat&It,  welche  er  später 
behalten  soll  und  nimmt  dann  erst 
das  Decken  durch  Ablanfen  und  succeaiven  Aufguss  verschiedener  DeckflUssigkeiten  vor.  Der  zweiten 
Methode  ist  characteristisch,  dasa  das  Decken  unter  Zuhilfenahme  der  Centrifngal kraft  bewirkt  wird,  wobei 
die  vom  grünen  Syrup  durch  Abschleudern  befreiten  Krystalle  von  dem  Rest  des  noch  anhängenden  Syrups 
dnrch  Aufguss  von  Ueekflflssigkeit  oder  auf  andere  Weise  befreit  werden. 

Eine  Vorrichtung,  weide  ein  schnelleres  Abtropfen 
der  DeckflHssigkeit  aus  den  geformten  Zuckerbroden  be- 
zweckt, istdiesogen.  Nntsche.  Einen  solchen  Nntsch- 
apparat  zeigen  Fig.  1247  n.  1248.  Eine  Anzahl  eiserner 
Röhren  b  b  sind  durch  die  Röhren  d  und  e  verbunden. 
Die  Röhren  sind  mit  offenen  Ansätzen  c  c  versehen,  deren 
Zwischenränme  der  Grösse  der  darauf  aufzustellenden 
Formen  aa  entsprechen  und  die  so  geformt  sind,  dass 
mittelst  eines  aus  Gummi  hergestellten  Ringes,  des  Nutach- 
butchens,  die  Formspitzen  dicht  in  diese  Oeffnung  schlies- 
sen,  wobei  die  Schwere  der  gefüllten  Form  den  luttdichten 
Schluss  bewirken  mnas.  Ein  hölzernes  Rahmengestell 
dient  den  Formen  als  Stütze.  Werden  die  HKline  h  nnd  m, 
welche  mit  einem  luftleer  gepumpten  Reservoir  in  Ver- 
bindung stehen,  gcöflbet,  so  wirkt  der  ganze  Druck  der 
Atmosphäre  auf  den  Querschnitt  der  Brode  und  ver- 
drängt rasch  alle  in  denselben  noch  enthaltene  Flüssig- 
keit in  kurzer  Zeit  und  treibt  dieselbe  in  das  Symp- 
reservoir. 

Flg.  121U-I1S3.  Nach  dieser  Operation  kommen  die  Zuckerbrode  in 

den  Trockenofen,  wo  sie  einer  allmählich  zunehmen- 
den Erwärmung  ausgesetzt  werden  und  sind  dieselben  nach  Vollendung  dieser  Procedur  handelsfertig.  Die 
letzte,  nicht  mehr  zur  Krystallisation  zu  bringende  Flüssigkeit,  welche  man  bei  der  Zuckerfabrikation  er- 


Fig.  1141—: 


t 
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hält,  bezeichnet  man  mit  dem  Namen  Melasse.  Da  dieselbe  jedoch  immer  noch  einen  sehr  ansehnlichen 
Procentsatz  krystallisirbaren  Zucker  enthält,  sucht  man  auch  diesen  noch  mittelst  der  Osmose-Apparate 
zu  gewinnen.  Der  in  den  Fig.  1249 — 1253  zur  Darstellung  gebrachte  Osmose-Apparat  besitzt  26  scharf- 
kantige Rahmen  a,  über  welche  Doppelbogen  von  Pergamentpapier  gehängt  werden.  Zwischen  den  Rah- 
men a  befinden  sich  25  oben  flache  Rahmen  h.  Die  Rahmen  sind  inwendig  zur  Unterstlltzung  des  Papiers 
mit  in  passender  Entfernung  liegenden  Holzstäben  versehen  und  hängen  zwischen  den  beiden  gusseisernen 
Kopfstücken  H  und  H^  auf  seitlich  angebrachten  U- Eisen,  welche  hinten  durch  einen  Bock  unterstützt  sind. 
Die  gesammte  Armatur  des  Apparates  liegt  auf  seiner  Vorderseite  und  besteht  aus  2  Wasserstandsröhren  rvy 
den  Luftröhren  L ,  den  beiden  Ablasshähnen  f  und  dem  Umschalthahn  U^  welcher,  hinten  mit  den  4  Oir- 
culationscanälen  für  Wasser  und  Melasse  in  Verbindung  stehend,  vom  die !  beiden  Einlauftrichter  für  Wasser 
und  Melasse  {We  und  Mg),  sowie  auch  die  beiden  Auslauftrichter  {Wa  und  Ma)  trägt,  aus  denen  die  osmosirte 
Melasse  und  das  Osmosewasser  durch  Gummischläuche  in  die  Doppelrinne  Mr  Wr  fliesst. 


B.  Der  Rohrzucker. 

Als  Rohstoff  zur  Fabrikation  des  Rohr-  oder  Colonialzuckers  dient  das  Zuckerrohr,  der  an 
Zuckergehalt  reichste  Stoff  zur  Zuckergewinnung.  Die  Verarbeitung  des  Zuckerrohres  schliesst  sich  im 
wesentlichen  der  des  Rübenzuckers  an,  sie  ist  nur  einfacher  als  diese,  da  der  gewonnene  Saft  reiner  ist 
als  der  der  Rüben;  man  braucht  aus  diesem  Grunde  bei  der  Scheidung  weniger  Kalk  und  braucht  auch 
nicht  zu  saturiren.  Das  Rohr  wird  zuerst  zwischen  einem  System  von  3 — 5  gusseisernen  Hohl  walzen  von 
1  m  Durchmesser  und  2  m  Breite  ausgepresst.  Der  gewonnene  Saft  gelangt  aus  einem  Sammelbehälter 
durch  Montejus  auf  die  Scheidepfanne.  Der  geschiedene  Saft  (Dünnsaft)  gelangt  durch  ein  kleines 
Filter  (Vorfilter)  auf  das  Kohlen filter,  welches  vorher  schon  zur  Filtration  von  Dicksaft  gedient  hat. 
Dasselbe  wird  nach  der  Filtration  von  Dünnsaft  neu  beschickt.  Der  filtrirte  Saft  wird  nun  zuerst  auf  einen 
bestimmten  Grad  dadurch  concentrirt,  dass  man  ihn  an  den  Condensationsröhren,  welche  den  Saftdampf 
auB  dem  Vacuum  fortführen,  herabrieseln  lässt.  Er  wird  dann  in  ein,  dem  in  Rübenzuckerfabriken  ge- 
bräuchlichen ganz  ähnliches  Vacuum  gebracht  und  wird  hier  durch  indirecten  Dampf  eingekocht,  darauf 
durch  ein  frisches  Filter  laufen  gelassen  und  nun  auf  ein,  dem  ersten  äusserlich  gleichendes  Vacuum  geschafft. 

Eine  Fabrik,  die  täglich  480  hl  Saft  verarbeitet,  bewältigt  in  50  Tagen  (einer  Campagne)  7200  hl 
Saft  und  scheidet  daraus  1200000  kg  Zucker  ab;  sie  bedarf  dazu  einer  Dampfmaschine  von  92  W. 

Das  Raffiniren  des  Colonialzuckers  unterscheidet  sich  von  dem  des  Rübenzuckers  wenig  oder  gar  nicht. 


Ansgefahrte  Anlagen. 

Auf  Taf.  26  ist  die  Anlage  einer  Rohzuckerfabrik  für  eine  Rübenverarbeitung  von  3000  Centner 
in  24 stündiger  Arbeitszeit  gezeigt.  Dieselbe  enthält  folgende  Räumlichkeiten  im  Gebäude:  A  parterre, 
Rübenbaus,  A  erster  Stock,  Wohnungen,  B  Gebäude  für  Diffusion  und  Saturation,  Siederaum,  Maschinen- 
stube und  Comptoir,  C  Znckerhaus,  D  parterre,  Lagerräume,  1.  Stock  Filterpressen,  E  Spodiumhaus,  iFRaum 
für  die  Gährbottiche  des  Spodiums,  G  Filtrirthurro,  H  Kesselhaus,  /  Schmiede,  K  Schornstein,  L  Kalklösche. 

Die  zum  Betriebe  erforderlichen  Apparate  sind  folgende:  Fig.  2  u.  3;  a  horizontaler  Rübentrans- 
porteur fUr  ungewaschene  Rüben,  h  schräger  Rübentransporteur,  c  erste  Rübenwäsche,  d  zweite  Rüben- 
wäsche, e  Steinfänger,  f  Schurre  aus  Eisenstäben,  Holzlatten  oder  gelochten  Bohlen  bestehend,  g  Rüben- 
transporteur für  gewaschene  Rüben  (Fig.  4),  h  Putztransporteur,  i  Rübenwagen,  k  Steuerstube,  /  schräger 
RUbentransporteur  nach  dem  Einfallrnmpf  der  Schneidemaschine,  m  Rübenschneidemaschine,  n  Schnitzel- 
wagen, 0  Diffusionsapparate,  p  Schnitzelschlemme,  q  Stand  für  den  Arbeiter,  r  Schnitzelelevator  fUr  aus< 
gelaugte  Schnitzel,  s  Schnitzelpressen  nach  System  Klusemann,  t  Schnitzelvertheilungsschnecke,  u  Betriebs- 
maschine, V  verschliessbarer  Holzkasten  unter  dem  Transporteur  nach  der  Schneidemaschine  (Fig.  6),  w  erste 
Saturation,  x  zweite  Saturation,  y  Montejus  für  die  erste  und  z  für  die  zweite  Saturation,  a\  Filterpressen 
für  die  erste  und  bi  Filterpressen  für  die  zweite  Saturation,  C\  Saftsammelgefäjss  für  den  Dünnsaft,  ki  Saft- 
sammelgefäss  für  den  Dicksaft,  d\  Kohlensäurepumpe  mit  directem  Dampfbetrieb,  ei  Filter,  /!  Dünnsaft^ 
körper  des  Verdampfapparates,  g\  Uebersteiger,  ^i  Dicksaftkörper  des  Verdampfapparates,  i'i  Dicksaftmon- 
tejus,  h  Sammelgefäss  für  filtrirten  Dicksaft,  mi  Vacuumapparat,  Oi  Luft-  und  Wasserpumpenmaschine, 
Ol  Zuckermaische ,  p\  Zuckercentrifugen,  q\  Zuckerhausbetriebsmaschine,  ni  Aufzug  für  sämmtliche  Pro- 
ducte,  iy  Gefässe  für  das  zweite  Product,  Ui  Gefässe  für  das  dritte  Product,  ri  Condensatoren  der  Koch- 
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apparate^  Si  Fallwasserkasten^  Vi  Gährbassln,  wi  DreliscLeiben  der  Eisenbahn^  X\  SpodiumwIU^che  nach 
System  KlaBemann^  j/i  Elevator;  nach  den  Spodiumgefässen  führend ,  zi  Spodiumkochgefässe;  a-i  Betriebs- 
maschine im  Spodinmhaose ;  bi  Darre  der  Glühöfen ,  c-j,  Raum  für  die  Retorten^  ä^  Wassersänlenmaschine, 
e-i  Aufzug  für  das  geglühte  Spodium^  fi  Feuerungsraum  für  die  GltlhöfeU;  g-y  Kalkbank;  h-i  Kalkmilchrühr- 
werk; ii  Dampfkessel;  Oi  Zuckermaischen. 

Das  Rübenhaus  fasst  gewöhnlich  ein  Quantum  Rüben  für  eine  24  stündige  Verarbeitung.  In  der 
Mitte  des  Rübenhauses  liegt  der  Länge  nach  ein  Rübentransporteur  a,  Fig.  2  u.  3;  bestehend  aus  zwei 
gusseisernen  GurttrommelU;  welche  mit  einem  Gurt  ohne  Ende  aus  Hanf;  Guttapercha  oder  Eisen  umspannt 
sind.  Der  Gurt  ist  an  beiden  Längenseiten  mit  Wangen  aus  Bretern  oder  Eisenblech  versehen;  damit  die 
auf  ihm  befindlichen  Rüben  sich  bei  der  Vorwärtsbewegung  nicht  seitUch  her  unterschieben  können.  Dieser 
Transporteur  bringt  die  Rüben  zu  dem  schrägen  Transporteur  b,  welcher  fast  gleichartig  eingerichtet  ist 
und  nur  auf  seinem  Gurte  Mitnehmer  aus  Holz  oder  Eisenblech  trägt;  welche  die  Rüben  ansteigend  mit- 
nehmen und  in  die  Wäsche  c  bringen.  Diese  Rübenwäsche  besteht  aus  einem  Waschkasten  mit  einer  ein- 
gelegten Waschtrommel;  welche  mit  einem  Mantel  aus  Holzlatten  oder  dnrchlochtem  Eisenblech  versehen 
ist.  Die  Trommel  bewegt  sich  fast  bis  zu  ihrer  Achse  im  Wasser;  nimmt  auf  der  einen  Seite  die  Rüben 
in  sich  auf  und  wirft  dieselben  auf  der  entgegengesetzten  Seite  durch  angebrachte  Answurfkörbe  oder 
Schaufeln  in  eine  zweite  Wäsche  d.  Nachdem  die  Rüben  auch  diese  zweite  Wäsche  in  derselben  Weise 
verlassen;  gelangen  sie  rein  gewaschen  in  den  Steinfang  e.  Dieser  ist  mit  der  Wäsche  d  in  Verbindung 
gebracht ;  beide  haben  gewöhnlich  eine  gemeinschaftliche  Welle  und  einen  gemeinschaftlichen  Wasserkasten 
und  ist  letzterer  nur  durch  eine  verticale  Scheidewand  getrennt.  Der  Kasten  des  Steinfängers  ist  auf  ca.  ^/s 
seiner  Höhe  durch  einen  Rost  aus  Holz-  oder  Eisenstäbeu;  welcher  nach  einer  Seite  hin  geneigt  liegt;  ge- 
trennt. Vorn  auf  der  Welle  des  Steinfängers  ist  nur  eine  runde  Scheibe  aus  Guss-  oder  Schmiedeeisen 
mit  zwei  Auswurfkörben  angebracht  und  in  der  Mitte  des  Steinfängers  sitzt  auf  derselben  Welle  ein  Rühr- 
oder Transportkreuz  mit  3  Armen';  welche  eine  schräge  Stellung;  ähnlich  den  Windmühlenflügelu;  haben. 
Sobald  die  Rüben  aus  der  Wäsche  in  diesen  Steinfänger  kommen,  schiebt  das  Armkreuz  die  Rüben  schwim- 
mend der  Auswurfscheibe  zU;  welche  alsdann  dieselben  hebt  und  auf  die  Schuri^e  /wirft.  Auf  diesem 
Wege  gelangen  die  Rüben  nach  dem  Transporteur  g.  Die  etwa  in  den  Steinfänger  gekommenen  Steine 
sinken  sofort  zu  Boden  und  gleiten  auf  dem  Roste  nach  der  tiefsten  Seite  des  Kastens ;  von  wo  aus  die- 
selben beim  Schichtwechsel  entfernt  werden.  Das  Absondern  der  Steine  von  den  Rüben  ist  von  grosser 
Wichtigkeit;  da  durch  dieselben  die  Schneidemaschinen  schon  derart  verletzt  worden  sind;  dass  der  Betrieb 
auf  längere  Zeit  gestört  wurde.  Der  schräge  Rübentransporteur  g  befördert  die  Rüben  nach  dem  horizontal 
liegenden  Putztransporteur  h  (Fig.  4).  Dieser  hat  den  Zweck;  das  noch  an  den  Rüben  hängende  Wasser 
abtropfen  zu  lassen  und  den  Arbeitern;  welche  an  beiden  Seiten  zum  Putzen  der  Rüben  aufgestellt  sind; 
Zeit  zu  geben ;  die  etwa  noch  unreinen  Rüben  von  Schmutz  und  grünen  Köpfen  zu  befreien.  Der  Gurt 
dieses  Transporteurs  ist  aus  Eisenstäben  gefertigt  und  wird  durch  eine  von  seinen  beiden  achtseitigen  Gurt- 
scheiben in  Bewegung  gesetzt.  Die  geputzten  Rüben  gelangen  von  hier  in  die  Verwiegungswagen  /,  werden 
von  dem  Steuerbeamten  verwegen  und  danach  aus  dem  Wagen  durch  Oeflfhen  einer  Klappe  in  den  Rumpf 
des  schrägen  Rübentransporteurs  /  gelassen,  wodurch  sie  dann  nach  dem  Einfallrumpf  der  Schneidemaschine  m 
befördert  werden.  Der  verschliessbare  Kasten  v  (s.  Fig.  6)  dient  als  Rübensammelkasten  für  etwa  nach 
unten  durchgefallene  Rüben  und  da  dieselben  bereits  verwegen  sind;  werden  sie  unter  Aufsicht  des  Steuer- 
beamten bei  Schichtwechsel  zur  weiteren  Verarbeitung  wieder  nach  der  Schneidemaschine  gebracht  Die 
Schneidemaschine  schneidet  die  Rüben  zu  Schnitzeln  von  3  —  7  mm  Breite  und  IV2  —  3  mm  Stärke,  und 
werden  dieselben  durch  eine  angebrachte  mechanische  Vorrichtung  in  die  Schurre  der  Schneidemaschine 
geschoben;  von  wo  aus  sie  dann  als  Schnitzel  in  die  untergeschobenen  Schnitzeltransportwagen  n  fallen. 
Durch  diese  Wagen  werden  die  Schnitzel  den  einzelnen  Diffuseuren  0  nacheinander  zugeführt.  Jeder  Diffuseur 
fasst  15  hl  =3  750  kg  Schnitzel.  Diese  werden  dann  durch  möglichst  reines  Wasser;  welches  von  einem  Diffuseur 
zum  anderen  übergedrückt  wird;  ausgelaugt.  Der  zuerst  mit  Schnitzeln  gefüllte  Diffuseur  kommt  auch  zuerst 
zur  Entleerung  und  geschieht  dieses  durch  ein  .unten  angebrachtes;  nach  dem  Inneren  der  Batterie  ge- 
richtetes Mannloch.  Man  öffnet  dieses  Mannloch  und  zugleich  einen  grossen  Lufthahn  des  oberen  FttUungs- 
mannloches  und  der  Inhalt  an  Schnitzeln  und  Wasser  entleert  sich  in  die  gemauerte  Mulde  py  von  wo  aus 
die  Schnitzel  durch  das  Wasser  nach  einem  Elevator  r  geschwemmt  werdeU;  dessen  Kasten  aus  Blech  mit 
durchlöcherten  Böden  bestehen.  Der  Elevator  r  befördert  die  ausgelaugten  Schnitzel  nach  der  Vertheilungs- 
Schnecke  /;  welche  dieselben  den  Schnitzelpressen  s  zuführt.  In  diesen  Pressen  wird  das  anhängende  und 
in  den  Zellen  der  Schnitzel  befindliche  Wasser  von  denselben  möglichst  gesondert.  Die  so  abgepressten 
Schnitzel  fallen  auf  ein  PlateaU;  während  das  Wasser  durch  die  mit  den  Pressen  in  Verbindung  gebrachten 
Rohrleitungen  selbstthätig  abfliesst.  Die  Schnitzel  kommen  dann  einestheils  direct  zur  Verfütterung,  andern- 
theils  aber  zur  längeren  Aufbewahrung  in  Mieten. 

Die  Ausbeute  des  Saftes  im  Verhältniss  zu  der  SchnitzelfiÜlung  ist  sehr  verschieden  und  richtet 
sich  nach  der  Güte  der  Rüben  und  nach  dem  Arbeitsverfahren.  Der  durch  die  Diffusion  erhaltene  Rohsaft 
geht  nach   den  Saturationspfannen  fv  (Fig.  4)  und  wird  hier   durch  Kalkmilchzusatz  unter  Zuleitung  von 
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Kohlensäure  satnrirt.  Die  Kohlensäure  wird  mittelst  einer  Pumpe  aus  dem  Schornsteine  der  Gasanstalt 
(wenn  solche  vorhanden ),  meist  aber  aus  den  dazu  eingerichteten  Kohlensänre-Kalköfen  durch  einen  Reiniger 
(Laveur)  gesaugt  und  in  den  Saft  der  Saturationsgefässe  gedrückt.  Der  Kalk  wird  in  der  Kalklöschbank  g-i 
gelöscht,  durch  ein  Sieb  in  das  Kalkmilch -Rtlhrwerk  hi  gelassen  und  mittelst  Pumpe  oder  Montejus  nach 
den  Saturationsgefässen  befördert  Ist  der  Saft  saturirt  resp.  geläutert,  so  lässt  man  den  ganzen  Inhalt 
einer  Pfanne  nach  einem  der  beiden  Montejus  y  abfliessen.  Durch  die  Kraft  des  Dampfes  drückt  man  nun 
den  Saft  und  Schlamm  aus  diesen  Gef^en  durch  die  Filterpressen  a\ .  Der  aus  Kalk  und  Kalksalzen  be- 
stehende Schlamm  bleibt  in  den  Pressen  zurück  und  der  abfliessende  klare  Saft  gelangt  zur  nochmaligen 
Saturation  in  die  Saturationspfannen  x.  Unter  wenig  Kalkzusatz  in  Form  von  Kalkmilch  und  Zuleitung 
von  Kohlensäure  ist  diese  Saturation  von  yiel  kürzerer  Dauer  als  die  erste.  Der  so  zum  zweiten  Male 
geläuterte  Saft  wird  in  die  Montejus  z  gelassen  und  mittelst  Dampfdrucks  durch  die  Filterpressen  ^i,  welche 
ihren  Stand  oben  im  Filterthurme  G  haben,  gedrückt.  So  von  den  mechanischen  Beimischungen  befreit, 
läuft  der  Saft  von  den  bezeichneten  Pressen  in  die  Saftsammei gefässe  C\  und  kommt  von  hier  aus  als  Dünn- 
saft zur  Filtration.  Die  Filter  e,  sämmtlich  von  gleicher  Construction,  werden,  jenachdem  durch  dieselben 
Dünn-  oder  Dicksaft  geht,  Dünn-  oder  Dicksaftfilter  genannt.  Der  filtrirte  Dünnsaft  geht  von  der  Vorlage 
der  Filter  in  den  Dünnsaftkörper  /l  der  Verdampfapparate,  wird  hier  einestheils  von  seinem  hohen  Wasser- 
gehalte befreit  und  alsdann  continuirlich  nach  dem  Dicksaftkörper  h\  hinübergesaugt.  Nach  einer  weiteren 
Verdampfung  (bis  der  Saft  an  der  Spindel  ca.  45*^  Brix  zeigt),  wird  derselbe  in  Pausen  nach  einem  Dick- 
saftmontejus  i\  vom  Dicksaftkörper  abgelassen  und  mittelst  Dampfdrucks  nach  den  Sammelgefässen  k^  für 
Dicksaft  gehoben.  Der  Saft  kommt  von  hier  aus  als  Dicksaft  zur  nochmaligen  Filtration  und  läuft  von 
der  Vorlage  der  Filter  e\  als  filtrirter  Dicksaft  in  die  Sammelgefässe  /|.  Von  hier  aus  kommt  der  Saft 
im  Vacuumapparate  mi-zur  Verkochung,  und  zwar  kann  er  jetzt,  je  nach  seiner  Beschaffenheit,  nach  irgend- 
einer Methode  verkocht  werden  und  erhält  man  entweder  Rohzucker  in  Form  von  Korn  oder  Krystallzucker 
oder  Saftmelis,  je  nachdem  man  geringere  Zuckersorten,  z.  B.  zweites  und  drittes  Product  zum  Einwurf 
benutzte.  Das  Einwerfen  dieser  Zuckersorten  geschieht  meist  vor  der  Filtration,  indem  man  dieselben  in 
einem  besonderen  Gefässe  in  unfiltrirtem  Dünnsaft  auflöst  und  diese  Zuckerlösung  durch  ein  Sieb  in  die 
Sammelgefässe  C\  laufen  lässt.  Man  erhält  dadurch  leicht  zu  verkochende  Säfte  und  erzielt  im  Verhältniss 
eine  gute  Waare  als  erstes  Product.  Die  Luftleere  in  den  Verkochungsapparaten  wird  durch  die  trockenen 
Luftpumpen  der  Balanciermaschine  0\  und  die  beiden  Condensatoren  r\  hergestellt  und  unterhalten.  Die 
Condensatoren  saugen  selbstthätig  ihr  Einspritzwasser  aus  einem  Kaltwassergefäss,  welches  ihnen  nahe  steht, 
und  lassen  ihr  Gondensationswasser  durch  ein  Barometerrohr  nach  dem  Fallwassergefäss  ^i  abfliessen.  Der 
Vacuumapparat  wird  mit  directem  Dampfe  und  die  Verdampfapparate  werden  mit  den  abgehenden  Retour- 
dämpfen der  Maschinen  und  Kochapparate  geheizt.  Den  im  Vacuumapparat  fertig  gekochten  Zucker  nennt 
man  Füllmasse  und  man  lässt  diese  Masse  direct  aus  dem  Vacuumapparat  zum  Erkalten  in  Schützenbach^sche 
Blechkasten  laufen,  wenn  dieselbe  centrifngirt  werden  soll.  Ist  die  Füllmasse  Saftmelis,  so  kann  dieselbe 
nach  einer  besonderen  Methode  centrifugirt  werden,  oder  man  füllt  die  Masse  in  Hutformen.  Saftmelis  ist 
stets  ein  feingekömter  Zucker  und  wird  behufs  der  Füllung  in  Formen  aus  dem  Vacuumapparat  in  eine 
grosse,  mit  Doppelboden  zur  Dampfheizung  eingerichtete  kupferne  Pfanne  gelassen.  Aus  dieser  Pfanne, 
die  man  Kühler  oder  auch  Anwärmer  nennt,  wird  nun  die  Füllmasse  unter  stetigem  Umrühren  in  die  Formen 
geschöpft.  Nach  dem  Erkalten  bis  zur  Bodentemperatur  von  30 ^  R.  kommen  die  Formen  zur  Manipulation 
des  Deckens  und  erhält  man  so  eine  weisse  Handelswaare.  Ist  im  «ersteren  Falle  die  Füllmasse  der 
Schützenbach'schen  Kasten  hinreichend  ausgekühlt,  so  werden  die  Kasten  gelöscht,  d.  h.  die  darin  enthal- 
tene Zuckermasse  wird  durch  Umstülpen  des  Kastens  auf  einen  Tisch  und  Aufschlagen  dareus  entfernt  und 
so  in  ein  Brech-  und  Maischwerk  02  (Fig.  2  d)  geschoben.  Ist  die  Masse  unter  Zugabe  von  Syrup  genügend 
zerkleinert,  so  lässt  man  stets  soviel  Masse  in  eine  darunter  hängende,  fahrbare  Breikutsche  ab,  als  zur 
Füllung  einer  Centrifugenladung  erforderlich  ist.  Man  führt  diese  Kutsche  direct  über  die  Mitte  der  zu 
füllenden  Gentrifuge  p\,  öffnet  einen  Schieber  und  die  Masse  schiesst  auf  einen  Konus  der  Gentrifugen- 
trommel  und  vertheilt  sich  gleichmässig  nach  allen  Richtungen  in  der  Trommel.  Das  Gentrifugiren  einer 
Ladung  dauert  ca.  10 — 20  Minuten,  jenachdem  der  Zucker  roh  oder  durch  Anwendung  von  Dampf  weiss 
gedeckt  werden  soll.  Der  so  erhaltene  Rohzucker  wird  dann  in  Fässer  oder  Säcke  verpackt  und  an  die 
Raffinerieen  zur  weiteren  Verarbeitung  verkauft.     Die  weisse  Waare  geht  direct  in  den  Handel. 

Der  abgeschleuderte  Syrup  von  diesem  ersten  Product  wird  bis  zur  Fadenprobe  eingedickt  und  in 
die  GefUsse  ^i  zum  weiteren  Auskrystallisiren  des  Zuckers  gelassen.  Ist  die  Krystallisation ,  welche  eine 
Reihe  von  Tagen  in  Anspruch  nimmt,  beendet,  so  wird  der  Zucker  wieder  vom  Syrup  durch  Schleudern 
getrennt  und  man  erhält  so  einen  geringeren  Zucker  als  zweites  Product.  Der  abgeschleuderte  Syrup  vom 
zweiten  Product  kommt  nun  nochmals  zur  Verkochung  und  wird  dann  in  die  Gefllsse  U\  gelassen.  Die 
Krystallisation  des  Zuckers  dieser  Masse  geht  sehr  langsam  von  statten  und  man  lässt  daher  diese  Masse  den 
Sommer  über  bis  kurz  vor  Beginn  der  neuen  Gampagne  stehen  und  kommt  dann  dieselbe  erst  zum  Schleudern. 
Der  so  gewonnene  Zucker  ist  das  dritte  Product  und  der  Syrup  wird  als  Melasse  an  die  Melassenbrennereien 
verkauft  oder  nach  einem  besonderen  Verfahren  zur  weiteren  Gewinnung  von  Zucker  verarbeitet. 
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Vor  der  Filtration  der  Säfte  werden  die  FMlter  mit  Spodinm  gefüllt  und  so  lange  gedämpft,  bis 
der  Dampf  aus  einem  unten  am  Filter  angebrachten  Ablasshahne  herauskommt.  Der  Saft  wird  dann  den 
Filtern  aus  den  Sammelgefässen  a  und  ki  zugeführt.  Ist  das  Spodium  genügend  mit  Kalk  und  organischen 
Stoffen  gesättigt,  so  wird  das  betreffende  Filter  ausser  Thätigkeit  gesetzt  und  die  Kohle  aus  einem  unten 
angebrachten  Mannloche  meist  in  einen  darunter  stehenden  Wagen  gelassen.  Um  vor  allen  Dingen  den 
kohlensauren  Kalk,  welcher  in  Wasser  unlöslich  ist,  zu  entfernen,  wendet  man  mit  Wasser  verdünnte  Salz< 
säure  an  und  gewöhnlich  wird  dann,  um  eine  gleichmässige  Vertheilnng  der  Säure  zu  erzielen,  dieselbe 
der  Kohle  schon  im  Wagen  zugesetzt.  Hiernach  wird  die  Kohle  mittelst  des  Wagens  nach  dem  Gährbassin  vi 
transportirt.  Ist  der  kohlensaure  Kalk  in  Chlorcalcium  (salzsaurer  Kalk)  und  Kohlensäure  zerlegt,  so  läset 
man  unten  aas  den  Bassins  das  Säurewasser  abfliessen  und  füllt  dieselben  mit  angewärtem  Wasser  resp. 
Ammoniakwasser  an.  Es  tritt  nun  eine  Zersetzung  der  organischen  Theile  ein  und  findet  die  sogenannte 
Gährung  statt.  Während  der  Gährung  ist  es  vortheilhaft ,  das  Gährwasser  öfters  durch  neues  Wasser  zu 
ersetzen.  Ist  die  Gährung  nach  mehreren  Tagen  beendet,  so  kommt  es  sehr  häufig  vor,  dass  man  die 
Kohle  in  den  Gärbassins  selbst  und  zwar  durch  besonders  dazu  eingerichtete  Apparate  kocht.  Anderen- 
falls aber  kocht  man  das  Spodium  nach  der  Gährung  mit  Ammoniakwasser  der  Verdampfapparate  in  den 
Kochapparaten  Zi.  Zu  diesem  Behuf e  wird  die  Kohle  aus  den  Gährbassins  mittelst  Wagen  nach  der  Spo- 
diumwäsche  X\  transportirt.  Hier  wird  dieselbe  von  allen  ihr  anhaftenden  löslichen  Bestandtheilen  befreit 
und  mittelst  eines  schrägen  Spodiumtransporteurs  t/i  nach  den  Kochgefässen  gehoben.  Nach  beendigter 
Kochung  eines  gefüllten  Gefässes  wird  das  Wasser  aus  demselben  nach  unten  durch  ein  angebrachtes  Ab- 
lassventil abgelassen  und  das  der  Kohle  noch  anhängende  Wasser  mit  Dampf  abgedrückt.  Nach  Oeffnnng 
eines  Mannloches  fällt  dann  die  Kohle  auf  die  Darre  b^  der  Glühöfen  und  wird  von  hier  aus,  jenachdem 
der  Abzug  der  Kohle  durch  die  Wassersäulenmaschine  d^  bewirkt  wird,  den  Retorten  continuirlich  zuge- 
führt. Die  fertig  geglühte  Kohle  kommt  nach  der  Abkühlung  sofort  wieder  in  Betrieb  und  wird  durch 
den  Aufzug  e-i  nach  den  Filtern  zum  Füllen  derselben  gehoben.  Von  dem  Feuerungsraum  fi  aus  wird  den 
Rosten  das  Feuermaterial  zugeführt. 

Eine  andere  Anlage  einer  Rübenznckerfabrik  ist  auf  Taf.  25  zur  Darstellung  gelangt.  Es  bezeichnet 
hier:  A  Rübenhaus,  B  Diffusionsraum,  C  Siederaum,  D  Zuckerhaus  (Centrifugenraum),  i^Sackranm,  F  Fil- 
terraum, G  Spodiumhaus,  ff  Schnitzelpressraum,  J  Vorwärmerraum,  L  Kesselhaus,  a  Rüben  -  Elevator, 
b  Waschraum ,  c  Schnitzelmaschine ,  d  Diffuseure ,  e  Caroussel ,  f  Scheidepfannen  und  Saturation ,  g  Vor- 
wärmerpfannen, h  Rückstandelevator,  hi  Schnitzelpresse,  t  Knochenkohlenfilter,  k  Verdampfapparat,  /Montejns, 
m  Luftpumpen,  n  Verdampfapparate,  o  Aufzug,  p  Centrifugen,  q  Antriebsmaschine  für  das  Zuckerhans, 
r  Retortenöffnungen,  s  Eisfeld'sche  Apparate,  t  Aufzug,  ?/  und  v  Filterpressen,  w  Knochenkohlenaufzug, 
X  Betriebsmaschine,  z  Reservoir. 

Auf  Taf.  27  ist  das  Arrangement  einer  Rohrzucker  -  Fabrik  gegeben.  Es  bezeichnet:  A  Quetsch- 
raum, B  Filter-  und  Klärraum,  C  Siederaum,  D  Krystallisationsraum,  E  Knochenkohlenmagazin,  F  Centri- 
fugenraum, G  Gährraum,  ff  Destillirraum,  /  Raum  für  die  Rumbereitung,  K  Kesselhaus,  L  Knochenkohlen- 
wäsche, a  Rohrquetschmaschine,  b  Kohlenfiiter,  c  Klärgefässe,  ^  Wasserpumpe,  di  Luftpumpe,  e  Bureau, 
/*  Vacuum-Kochgefäss,  g  Kochkessel,  h  Krystallisationsgefässe,  i  Centrlfuge,  k  Gährbottiche,  /  Maschine  für 
die  Centrifugen,  m  Reservoir  für  den  Gährraum,  n  Destillationsgefässe,  o  Kühlpfannen,  p  horizontaler  Cy- 
linder-Kessel ,  q  Speise  Wasserreservoir,  r  Speisepumpe,  s  Knochenkohlencisterne,  t  Kohlenwaschmaschine, 
u  Kühlpfannen,  v  Schornstein,  rv  Enochenofen,  x  Cisterne,  y  Maschine  für  die  Zuckermühle,  z  Zuekermühle. 
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XVL  Starke-,  Traubenzucker-,  Dextrin-  und  Sagofabrikation. 


A.  Stärkefabrikation. 

Die  Stärke  (Stärkemehl,  Satzmehl)  ist  eine  in  allen  Pflanzen  wenigstens  zeitweilig  in  mehr  oder 
minder  grossem  Procentsatz  vorkommende  Substanz.  Zur  fabrikmässigen  Darstellung  der  Stärke  finden 
jedoch  verhältnissmässig  nur  wenige  Pflanzen  Verwendung ,  und  sind  dies  hauptsächlich  die  Kartoffel,  der 
Weizen,  Mais  und  Reis,  seltener  auch  Gerste,  Roggen,  Hafer,  Hülsenfrüchte,  Kastanien  u.  s.  w. 

Dem  unbewaffbeten  Auge  erscheint  das  Stärkemehl  als  ein  gestaltloses,  mehr  oder  weniger  rein 
weisses  Pulver;  bei  genauerer  Untersuchung  findet  man  jedoch,  dass  man  Körner  von  bestimmter  Form  vor 
sich  hat,  die  bei  den  einzelnen  Stärkearten  eine  verschiedene  ist. 

1.  Die  Kartoffelstärke. 

Die  Darstellung  der  Stärke  aus  Kartoffeln  ist  ziemlich  einfacher  Natur,  da  eigentlich  weiter  nichts 
erforderlich  ist,  als  die  Zellsubstanz  der  Kartoffel  auf  irgend  eine  Weise  bioszulegen  und  die  so  freige- 
legten Stärkekömehen  durch  einen  Wasserstrom  auszuwaschen,  worauf  man  das  Waschwasser  über  ent- 
sprechend feine  Siebe  zu  leiten  hat. 

Die  Gewinnung  der  Stärke  aus  Kartoffeln  zerfällt  in  eine  Anzahl  verschiedener  Opera- 
tionen in  nachstehender  Reihenfolge:  1.  das  Waschen  der  Kartoffeln,  2.  das  Reiben  derselben,  3.  die  Extraction 
des  Reibseis,  4.  die  Sedimentirung  der  gewonnenen  Stärke,  5.  das  Waschen  der  Stärke,  6.  das  Trocknen 
und  Darren  der  Stärke  und  7.  die  Verarbeitung  der  Nachproducte. 

Möglichst  sorgfältiges  Waschen  der  Kartoffeln  ist  eine  Hauptbedingung  bei  der  Stärkefabri- 
kation; es  müssen  alle  anhaftenden  Schmutz-  und  EMtheile,  wie  auch  alle  mit  den  Kartoffeln  vermengten 
Steine  auf  das  sorgfältigste  entfernt  werden,  da  namentlich  die  letzteren  die  später  zur  Verwendung  kom- 
menden Maschinen  sehr  beschädigen  würden.  Diese  Reinigung  der  Kartoffeln  erfolgt  auf  einer  Kartoffel- 
waschmaschine, wie  solche  in  Fig.  1254 — 1256  gezeichnet  ist.  Dieselbe  besteht  aus  einem  hölzernen, 
eisernen  oder  auch  gemauerten  und  cementirten,  in  verschiedene  Abtheilungen  zerfallenden  Trog,  auf  wel- 
chem der  Länge  nach  eine  mit  Rührarmen  besetzte  Welle  gelagert  ist.  An  dem  einen  Ende  trägt  die  Welle 
die  Antriebs-  und  Losriemenscheibe  r,  am  anderen  Ende  eine  kleinere  Riemenscheibe  rj,  von  welcher  ein 
Riemen  auf  eine  dritte  Scheibe  r-i  führt  und  das  Schüttelsieb  a  in  Bewegung  versetzt.  Die  Kartoffeln  werden 
durch  einen  Einwurftrichter  auf  dieses  Schüttelsieb  gebracht  und  werden  hier  schon  theilweise  von  den 
Steinen  gereinigt.  Ueber  das  Sieb  gelangen  die  Kartoffeln  in  die  erste  Abtheilung  b  der  Maschine,  werden 
hier  von  den  3  Armen  c  und  dem  mit  Schaufeln  versehenen  Arm  d  kräftig  durcheinander  gearbeitet  und 
von  den  Schaufeln  des  letzteren  Armes  endlich  in  die  nächste  Abtheilung  bi  befördert.  In  ^i  b-i  und  b^ 
vollzieht  sich  derselbe  Vorgang.  Während  der  Schmutz  und  die  kleineren  Steine  durch  die  in  den  ver- 
schiedenen Abtheilungen  angebrachten  Siebböden  fallen  und  in  dem  Wasser,  welches  alle  Abtheilungen 
durchströmt,  zu  Boden  sinken,  bleiben  grössere  Steine,  welche  durch  das  Schüttelsieb  noch  nicht  entfernt 
sein  sollten,  auf  den  Siebböden  liegen  und  müssen  von  Zeit  zu  Zeit  herausgenommen  werden.  Zum  Ent- 
fernen des  unter  den  Sieben  sich  ansetzenden  Schmutzes  sind  seitlich  mit  Deckeln  verschraubte  Oeffhungen  m 
angebracht.  Aus  der  letzten  Abtheilung  bz  werden  die  Kartoffeln  durch  die  Schaufeln  des  Armes  d^  auf 
ein  schräges  Lattensieb  geworfen,  von  welchem  sie  in  den  Elevator  /gelangen,  der  sie  der  nächsten 
Arbeitsmaschine  zuführt.  Es  ist  dies  die  Kartoffelreibe,  auf  welcher  die  Kartoffeln  gerieben  werden. 
Je  feiner  dies  geschieht  und  je  mehr  Zellen  hierbei  geöffnet  werden,  desto  grösser  ist  auch  die  Ausbeute 
an  Stärkemehl,  da  nur  aus  zerrissenen  Zellen  die  Stärkekörnchen  abgeschieden  werden  können,  während 
sämmtliche  Körner,  welche  in  ungeöffneten  Zellen  enthalten  sind,  der  Stärkefabrikation  verloren  gehen. 
Eine  der  vielen  vorhandenen  Reibenconstructionen  ist  in  Fig.  1257  —  1260  dargestellt.  Die  Reib- 
trommel a  ist  mit  Sägeblättern  b  armirt,  zwischen  welchen  Holzlamellen  von  ca.  5  mm  Dicke  angebracht 
sind.    Die  Welle  rv  der  Reibtrommel  trägt  auf  beiden  Enden  Riemenscheiben  r,  damit  man,  wenn  die  Säge- 
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blätter  auf  der  einen  Seite  stumpf  geworden  sind,  die  Reibtrommel  umdrehen  kann^  sodass  die  andere, 
noch  nicht  angegriffene  Seite  der  Sägeblätter  zur  Wirkung  gelangt.  Die  Kartoffeln  werden  in  den  Ein- 
wurftrichter t  geworfen  und  von  dem  durch  eine  Kurbel  bewegten  Poussoir  p  an  die  Reibtrommel  gedrückt. 
Der  Poussoir  ist  so  construirt,  dass  derselbe  bei  vollendetem  Drucke  immer  noch  50  mm  von  der  Reib- 
trommel entfernt  ist.  Es  ist  ^ese  Vorsicht  sehr  nothwendig,  da,  wenn  der  Poussoir  bis  dicht  an  die  Reib- 
fläche herangeht;  die  Steine,  welche  sich  eventuell  noch  unter  den  Kartoffeln  befinden,  keinen  Platz  zum 

Ausweichen  haben  und  als- 
dann die  Sägeblätter  ruini- 
ren.  Die  gezeichnete  Reibe 
genügt  zur  Zerkleinerung 
von  20  000  kg  Kartoffeln 
in  8  Stunden.  Der  Poussoir 
macht  90  Touren  pro  Mi- 
nute. Die  Reibe  ist  auf 
einem  derart  hohen  Funda- 
mente montirt;  dass  das 
Reibsei  direct  in  die  Stärke-Auswaschma- 
s  c  h  i  n  e  laufen  kann.  Geschieht  dies  letztere  nicht, 
so  lässt  man  den  Brei  in  ein  gemauertes  Bassin 
laufen,  aus  welchem  man  denselben  mittelst  einer 
Breipumpe  hebt.  Eine  solche  zeigt  Fig.  1261, 
dieselbe  hat  314  mm  Hub  und  157  mm  Plunger- 
durchmesser  und  genügt  zum  Fördern  von  1000  1 
Brei  pro  Stunde.  Wie  die  Abbildung  zeigt,  be- 
steht die  Pumpe  aus  einem  Gehäuse  p,  dem  Stem- 
pel Sy  Ventilgehäuse  v,  Stopfbüchse  n  und  Bügel  b, 
welch  letzterer  zur  Führung  der  Kolbenstange  k  dient.  Es  sind  bei  dieser  Pumpe  nur  Kugel-  oder  Kegel- 
ventile mit  oberer  Führung  anwendbar,  da  Klappen ventile  sich  infolge  der  dickflüssigen  Masse  zu  oft  ver- 
setzen und  infolge  dessen  zu  Betriebsstörungen  Veranlassung  geben.  Die 
angegebene  Leistungsfähigkeit  der  Pumpe  ist  bei    einer   Tourenzahl   von  ] 

25 — 28  pro  Minute  angenommen. 


Fig.  1254—1256. 
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Pig.  1257—1260. 


Fig.  1261. 


Um  eine  möglichst  weitgehende  Aufschliessung  der  einzelnen  Stärkezellen  zu  erreichen,  bringt  man 
den  von  der  Reibe  kommenden  Stärkebrei  in  neuester  Zeit  öfters  noch  auf  einen  Mahlgang  (Brei-  oder 
Schurpe-Mühle)  und  verfeinert  denselben  hier  noch  weiter. 

Zur  Abscheidung  der  Stärkekörnchen,  d.h.  Trennung  der  Stärke  von  dem  Zellstoff,  dienen 
Siebvorrichtungen  der  verschiedensten  Art,  in  denen  der  Brei  unter  Wasser  oder  unter  Zufluss  von  Wasser 
behandelt  wird.  Die  Stärkeköruchen  gehen  durch  die  Maschen  des  Siebes,  die  faserige  Substanz,  die  sog. 
Pulpe,   bleibt  zurück.     Die   einfachste   dieser  Vorrichtungen   ist  das  Rüttelsieb,  von  dessen   verschieden- 
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artigen  ADsftilirungeii  das  Siemene'sclie  ßUtteleieb  beBonders  beryorgelobeD  zu  werden  verdient.  Die  Con- 
struction  dieses  in  Fig.  1262-^1263  dargestellten  Siebes  unterscheidet  sich  hauptsächlich  dadurch  von 
älteren  KUttelsieben,  dasa  die  Siebfläche  a  durch  Biechfeasten  «i  uuterbrochen  ist.  Das  durch  die  Leitung  b 
zngeftlhrte  Wasser  wird  durch  kleinere  senkrechte  Höhren  c  in  die  einzelnen  Blecbkasten  geleitet  und  strömt 
aus  diesen,  mit  dem  in  denselben  enthaltenen  Brei  vermlBcht,  gleichmäsaig  Über  die  Siebflächen.  Die  Sieb- 
stUcke  lassen  das  Wasser  mit  dem  Stärkemehl  ablaufen,  während  der  Brei  in  den  nächstfolgenden  Kasten 
fällt,  hier  aufs  neue  mit  Wssser  durchgeschlfttelt  wird,  dann  wieder  auf  dem  nächstfolgenden  Siebe  sein 
Wasser  und  sein  Stärkemehl  verliert,  bis  er  endlich  In  das  aus- 
gemauerte Baswn  s  ausfällt.  Die  Stärkemilch,  welche  die  Siebe 
passirt,  diesst  in  das  Bassin  r.  Die  rüttelnde  Bewegung  des 
Siebes  wird  durch  eine  Kurbelwelle  tv  bewirkt,  an  welche  eine 
Pleuelstange  o,  die  am  anderen  Ende  mit  dem  Siebe  verbunden 
ist,  angreift. 

Bei  der  vorstehend  beschriebenen  Siemens  'sehen 
Waschmaschine  oder  Katarakt-Sieb  wird  das  Abscheiden 
der  Stärke  aus  dem  Kartoffelbrei  durch  die  rüttelnde  Bewegung 
des  Siebes  und  die  Einwirkung  des  continuir liehen  Wasserstrahles 
bewirkt.  Gründlicher  wird  dieser  Zweck  durch  Bürstappa- 
rate erreicht,  bei  welchen  die  Stärke  auf  einem  cyliudrischeu 
oder  ebenen  Gaze-  oder  Kupfersieb  der  Einwirkung  rotirender 
Bürsten  ausgesetzt  wird.     Man  bringt  den  Kartoffelbrei  entweder 

direct  in  diese  Bliretensiebe,  oder  giebt  ihn  besser  zuerst  auf  ein  ng,  .«i-.au. 

Katarakt-Sieb  und  dann  erst  auf  ein  BUrstensieb. 

Zu  den  Bürstensieben  gehört  das  Fesca'sche  Cyltndersieb  Fig.  1264 — 1267.    Es  ist  dies  ein 
liegendes,  halbcylindrisches,  oben  offenes  Sieb  mit  darin  sich  drehender  Spiralbflrste.    Das  Rartoffel reibgel 
fUesst  an  dem  einen  Ende  in  das  Cylindersieb ,   wird  unter  stetem  Wasseraufbrausen  von  der  Spiralbljrste 
längs  des  Siebes  fortgebürstet,  ausgewaschen  nnd  am 
anderen  Ende  des  Siebes  seitlich  ausgeworfen.     Die 
rohe  Stärkemtlch  geht  dnrch  das  Sieb,  wird  von  einer 
Rinne  aufgefangen,   einer  zweiten   Siebvorrichtung, 
einem  Scbtlttelsiebe,  zugeführt  und  durch  dasselbe  von 
dem  mit  der  Stärke   durchgebllrsteten  feinen  Faser- 
stoffe befreit. 

In  ähnlicher  Weise  wie  das  Fesca'sche  Cy- 
lindersieb wirkt  die  in  Fig.  1268 — 1269  abgebildete 
MarkTscheExtractionsmaschine.  Dieselbe  be- 
steht aus  zwei  übereinander  angebrachten  Cylindern, 
an  weiche   steife  Heisbürsten   in  einer  gebrochenen 
Spirale  befestigt  sind.    Die  günstige  Wirkung  dieser 
Maschine  wird   einerseits   durch  die  grosse  Bürsten- 
flache,  anderseits  dnrch  die  eigenthUmlicbe  Anordnung  der  BUrstensegmente,  wodurch  der  Kartoffelbrei  auf 
dem  ganzen  Wege  nnnnterb rochen  unter  Reibung  und  Druck  ausgelangt  oder  eitrahirt  wird,  bedingt.    Die 
Walzen   können   in  ihren  Lagern    nach  Bedarf  tiefer  gestellt  werden.     Ueber  jeder  Bürstenwalze  befindet, 
sich  eine  Wasserbrause.  Die  durch  die  Arbeit 
der  oberen  Walze  erzielte  Stärkemilch  länft 
in  ein  Repassirsieb,  während  das  zum  grossen 
Theil  erschöpfte  Heibsel,  am  Ende  der  oberen 
Walze  angelangt,  auf  die  untere  Walze  fällt, 
welche  sich  in  entgegengesetzter  Richtung 
bewegt   und   mit   einer   ähnlichen   Bürsten- 
spirale wie  die  obere  Walze  versehen  ist. 

Von   der  Extractionsmaschine  läuft 
die  abgeschiedene  Stärkemilch   in  den  Ke- 

passircylinder,   welcher    die   möglichst  _ 

vollständige  Trennung  derselben   von   dem 
darin  befindlichen  Zellfaserstoff  zu  bewerk- 
stelligen hat.    Durch  das  durchlöcherte  Ku- 
pfersieb, auf  welchem  das  Reibsel  durch  die  Bürstenwalze  bearbeitet  wird,  geht  nämlich  ausser  der  Stärke 
auch   feiner  Zellfaserstoff  hindurch  und  zwar  in  desto   grösseren  Mengen,  Je   grösser  die  Oeffnungen   des 
Knpfersiebee  sind  nnd  je  vollständiger  und  ausflthrlicher  die  Bürsten  ihrem  Zwecke  entsprechen. 


Pig.  IMIi— 128«. 
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Das  Repassirsieb  ist  ein  Cylindersieb  von  entsprechender  Länge  nnd  Neigung,  über  welchem 
eine  bewegliche  Wasserbrause  angebracht  ist,  sodass  alle  Stellen  des  Siebes  gleichmässig  von  dem  Wasser- 
strahl bespült  werden. 

Wo  es  die  Oertlichkeit  nicht  zulässt,  dass  die  Stiirkemilch  von  der  Extractionsmaschine  direct  in 
das  Repassirsieb  läuft,  sondern  dieselbe  mittelst  einer  Pumpe  in  das  letztere  befördert  werden  muss,  ist  es 
nöthig,  die  Einrichtung  zu  treffen,  dass  das  Druckrohr  nicht  parallel  mit  der  Achse  des  Repassircylinders 
angebracht  werde,  da  sonst  die  erste  Hälfte  desselben  unbenutzt  bleiben  würde;  denn  die  Stärkemilch  würde 
durch  die  stossweisen  Bewegungen  der  Pumpe  eina  ziemliche  Strecke  in  der  Axenrichtung  getrieben,  bevor 
sie  durch  ihre  eigene  Schwere  auf  das  Sieb  auffallen  und  von  da  an  erst  der  Wirkung  des  Repassircylinders 
ausgesetzt  würde.  Ist  an  dem  Eingange  des  Repassirsiebes  ein  trichterförmiger  Ansatz  vorhanden,  so  ist 
diese  Vorsicht  unnöthig,  da  durch  die  Trichterwand  das  Spritzen  der  Milch  verhindert  wird. 

Statt  des  Fesca'schen  Cylindersiebes  oder 
der  Markrschen  Extractionsmaschine  kann  man 
sich  .auch  des  in  Fig.  1270 — 1271  dargestellten 
Bürstensiebes  bedienen.  Diese  Maschine  be- 
steht aus  einem  aus  Eisenblech  von  5 — 6  mm 
oder  aus  Holz  von  52  mm  Stärke  gefertigten 
Behälter  von  ca.  2  m  Durchmesser  und  500  mm 
Höhe.  Den  Boden  legt  man  gewöhnlich  etwas 
schräg  und  bringt  das  Abflussrohr  an  der  tiefst- 
gelegenen  Stelle  an,  doch  ist  dies  nicht  durch- 
aus nothwendig,  da  die  sich  absetzende  Stilrke 
von  selbst  eine  schräge  Schicht  bildet.  In  einer 
Höhe  von  200  mm  über  dem  Boden  ist  ein  Win- 
keleisenring oder  einzelne  Winkeleisenstücke 
innen  am  Bottich  angenietet,  auf  welchen  ein 
aus  2  Theilen  bestehender  Holzrahmen  aufliegt. 
Zwischen  diesen  Doppelrahmen  ist  Gaze  ge- 
spannt, welche  von  einem  mit  dem  unteren 
Rahmen  verbundenen  Holzgitterwerk  getragen 
wird,  lieber  dem  Siebe  rotirt  mit  28 — 30  Um- 
drehungen pro  Minute  ein  Bürstenkreuz ,  wel- 
ches durch  eine  verticale  Welle  bewegt  wird 
und  an  welchem  die  Bürsten  derart  angebracht 
sind,  dass  eine  kleinere  Anzahl  derselben  den 
Brei  nach  innen,  die  Mehrzahl  aber  denselben 
nach  aussen  bürsten.  Die  in  dem  Brei  enthal- 
tene Stärkemilch  wird  mittelst  der  die  Gaze 
berührenden  Bürsten  unter  stetem  Zufluss  von  Wasser,  welches  durch  eine  Netzschnecke  dem  Siebe  zuge- 
führt wird,  durch  das  letztere  hindurchgetrieben  und  fliesst  durch  die  Rinne  r  dem  zweiten  Bürstensiebe  zu 
oder  direct  durch  ein  im  Boden  befindliches  Rohr  ab,  während  die  Rückstände  (Fasern)  nach  aussen  ge* 
bürstet,  durch  eine  am  Rande  des  Bottichs  befindliche  Oeffnung  über  dem  Siebe  abgeführt  und  nach  den 
ausserhalb  des  Gebäudes  liegenden  Pülpebassins  geleitet  werden. 

Die  in  der  auf  der  einen  oder  anderen  Maschine  gewonnenen  Stärkemilch  enthaltenen  festen  Theile 
sinken  in  der  Flüssigkeit  rasch  und  fest  zu  Boden,  sodass  man  die  überstehende,  braun  aussehende  Flüssig- 
keit bald  und  fast  vollständig  abzapfen  kann.  Das  Absetzen  der  Stärke  erfolgt  in  gemauerten,  cementirten 
Bassins  (Sedimenteurs);  die  abgelagerte  Stärke  ist  jedoch  noch  lange  nicht  rein,  sondern  durch  Erd- 
theilchen ,  fein  vertheilte  Cellulose  u.  s.  w.  verunreinigt.  Man  lässt  die  Stärkemilch  gewöhnlich  6  Stunden 
in  den  Sedimenteuren  stehen  und  zieht  dann  die  Flüssigkeit  mit  Eautschukhebern  ab.  Die  obere  braune 
Schicht  sticht  man  mit  scharfen  Eisenlöfi'eln  ab  und  bringt  dieselbe  in  den  Schlammbottich  zur  weiteren 
Verarbeitung.  Die  untere  Stärkeschicht  wird  ebenfalls  ausgestochen  nnd  nach  den  Laveuren  befördert. 
Das  abgezogene  Wasser  wird  auf  sehr  geneigt  Hegenden  Rinnen  ans  der  Fabrik  und  in  Absetzgruben 
geleitet,  in  welche  sich  nochmals  ein  geringes  Quantum  Stärke  und  Schlamm  absetzt. 

Die  aus  den  Sedimenteuren  ausgestochene  Stärke  wird  in  die  Laveure  gebracht.  Fig.  1272 — 1273 
zeigen  eine  der  vielen  vorhandenen  Constructionen.  Der  hier  gezeigte  Laveur  besteht  aus  einem  ausge- 
mauerten und  cementirten  Bassin,  in  welchem  sich  eine  mit  zwei  Rührarmen  versehene  verticale  Welle  c 
dreht.  Dieselbe  ist  oben  in  einem  seitlich  an  einen  Balken  befestigten  Lager  geführt  und  läuft  unten  auf 
einem  Spurzapfen.  Der  Antrieb  wird  von  einer  Vorgelege  welle  d  aus  mittelst  konischer  Zahnräder  bewirkt. 
Die  Rtthrarme  müssen  gehoben  und  gesenkt  werden  können,  da  die  Stärke  eine  äusserst  zähe  Masse  bildet, 
in  welche  man  die  Rührarme,  wenn  sich  dieselben  nicht  festsetzen  sollen,   nur  ganz  allmählich  einsenken 


Fig.  1270-1271. 
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Fig.  1272-1273. 


darf.  An  einen  kurzen  Hebel  e^  welcher  um  einen  Bolzen  drehbar  ist,  fassen  zwei  längere  Hebel  /";  die 
letzteren  sind  mit  den  Jltthrarmen  in  der  aus  der  Abbildung  ersichtlichen  Weise  verbunden  und  tragen  am 
anderen  Ende  einen  Ring,  an  welchen  ein  Stric^L  geknüpft  ist,  der  oben  an  einer  Rolle  befestigt  ist.  Durch 
Drehen  der  Rolle  mittelst  des  Handrades  s  windet  man  also  die  Rührarme  in  die  Höhe,  wobei  ein  Sperr- 
kegel das  Herabsinken  verhindert. 

In  solchen  Laveuren  rflhrt 
man  die  Stärke  mit  Wasser  wieder 
auf,  zieht  alsdann  das  Rührwerk  in 
die  Hohe  und  lässt  die  Stärke  sich 
wieder  setzen;  alsdann  zieht  man  das 
überstehende  Wasser  wieder  ab,  ent- 
fernt mit  einem  scharfen  Eisen  die 
oberste  schmutzige  Stärkeschicht,  die 
sogenannte  Schlamm-  oder  Hinter- 
stärke, und  rührt  die  zurückblei- 
bende bessere  Stärke  wieder  mit 
frischem  Wasser  auf.  Je  nach  dem 
Grade  der  Weisse  und  Reinheit, 
welche  man  der  im  Laveur  zurück- 
bleibenden Prima-Stärke  zu  geben  wünscht,  wird  die  ganze  Manipulation  mehr  oder  weniger  oft  wiederholt. 

Die  Schlamm-  oder  Hinterstärke  wird  entweder  als  solche  in  den  Handel  gebracht  oder  für 
'sich  neuerdings  einer  oder  mehreren  Siebungen  unterworfen,  wobei  aus  derselben  noch  ein  ansehnlicher 
Procentsatz  weisser  Stärke  gewonnen  wird. 

In  besser  eingerichteten  Fabriken  rührt  man  die  aus  den  Laveuren  ausgestochene  Stärke  in  einem 
Rührbottich  von  neuem  mit  Wasser  auf  und  lässt  die  Mischung  über  Rinnen  laufen;  dieselben  sind  aus 
Holz  gefertigt  und  haben  nur  geringes  Gefälle.  Die  aufgerührte  Stärke  wird  am  oberen  Ende  der  Rinne 
aufgegeben ;  es  setzt  sich  alsdann  die  reinste  und  festeste  Stärke  auf  dem  oberen  Theil  der  Rinne,  weiter 
unten  die  weniger  reine  Stärke  ab,  während  specifisch  leichtere  Stoffe  sich  je  nach  der  Länge  der  Rinne 
auf  dem  unteren  Theile  derselben  absetzen,  oder  mit  dem  Wasser  ablaufen.  Bei  einer  Verarbeitung  von 
200  hl  ELartoffeln  in  je  12  Arbeitsstunden  bedarf  man  einer  Rinne  von  80  m  Länge  und  1,1  m  Breite, 
mit  einem  Gefälle  von  1 — 1,5  mm  pro  laufenden  Meter  Rinnenlänge.  Der  besseren  Raumausnutzung  wegen 
theilt  man  die  Rinne  in  verschiedene  gleich  lange  Theile,  die  man  übereinander  legt. 

Von  Fesca  wurde  die  Reinigung  der  Stärke  in  Oentri fugen  eingeführt  Beim  Gentrifngiren 
sollen  sich  aus  der  Stärkemilch  die  darin  enthaltenen  Stärketheilchen  in  der  Reihenfolge  nach  ihrer  Grössen 
und  ihrem  spedfischen  Gewichte  an  der  Wand  der  Trommel  ablagern,  nämlich  zuerst  die  grösseren  Stärke- 
kömer,  dann  die  kleineren  und  schliesslich  die  schmutzige  Fasersubstanz,  so  zwar,  dass  letztere  eine  streng 
gesonderte  Schicht  bildet,  welche  von  der  weissen  Stärkeschicht  leicht  getrennt  werden  kann. 

Fesca's  Raffinir-Centrifuge  unterscheidet  sich  von  der  gewöhnlichen  Oentrifuge,  wie  solche 
im  „Handbuch^  Band  III,  Seite  362  unter  „Zuckerfabrikation''  abgebildet  und  beschrieben  ist,  dadurch,  dass 
ihre  Trommel  innen  durch  diametral  stehende  Scheidewände  in  sechs  Abtheilungen  getheilt  ist,  in  welche 
passende,  der  Wand  der  Trommel  entsprechende,  mit  Zeug  ausgelegte  Einsätze  kommen.  Beim  Gentrifugiren 
der  Stärkemilch  in  dieser  Centrifuge  entstehen  daher  in  den  kastenförmigen  Einsätzen  sechs  Stärkekuchen, 
von  denen,  nachdem  die  Einsätze  herausgenommen  sind,  die  Schmutzstärke  bequem  abgetrennt  werden  kann. 
Für  das  Einbringen  und  Herausnehmen  der  Einsätze  ist  der  obere  Rand  der  Trommel  nicht  angenietet, 
sondern  aufgeschraubt. 

Eine  Einrichtung  zum  Verarbeiten  der  Schlamm-  oder  Hinterstärke  ist  in  den 
Fig.  1274 — 1276  gezeigt.  Es  ist  hier  ein  Laveur  mit  einem  Rüttelsiebe  combinirt.  Die  Vorrichtung  zum 
Heben  des  Rührwerkes  im  Laveur  ist  der  vorhin  beschriebenen  ähnlich ;  der  Antrieb  hingegen  erfolgt  hier 
von  unten  durch  die  Welle  a  mittelst  zweier  konischen  Zahnräder.  Die  aufgerührte  Stärkemilch  fliesst  durch 
das  Rohr  d  in  den  Trichter  f  und  durch  diesen  auf  das  Rüttelsieb  e^  welches  aus  den  beiden  Brauserohren  r 
und  T]  continuirlich  mit  Wasser  bespült  wird.  Die  gate  Stärke  sammelt  sich  in  dem  geneigt  ausgemauerten 
Bassin  i,  während  die  Rückstände  in  das  Bassin  k  gelangen. 

Das  Trocknen  der  Stärke  erfolgt  in  gut  construirten  Trockenstuben  mit  gehöriger  Ventilation. 
In  der  Trockenstube  sind  Gestelle  errichtet  zur  Aufnahme  der  Horden,  auf  denen  die  feuchte  Stärke 
zum  Trocknen  ausgebreitet  wird.  Bevor  die  Stärke  jedoch  in  die  Trockenstuben  gebracht  wird,  muss  der- 
selben schon  ein  Theil  ihres  Wassergehaltes  entzogen  werden. 

In  einigen  Fabriken  benutzt  man  zum  Trocknen  der  Stärke  poröse  Steine  oder  poröse  Gipsplatten, 
welche  die  Feuchtigkeit  aus  der  Stärke  aufsaugen.  Durch  Anwendung  von  Pressen  erreicht  man  nur  dann 
seinen  Zweck,  wenn  man  stets  nur  dünne  Schichten  der  Masse  der  Presse  unterwirft. 

Sehr  verbreitet  ist  die  Anwendung  von  Apparaten,  welche  mit  den  Nutschapparaten  der  Zucker- 
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fabriken  grosse  Aehnlichkeit  besitzen.  Der  Apparat  besteht  aus  einem  flachen,  langen,  viereckigen  Kasten 
von  Eisen,  an  welchem  oben  durch  Schrauben  eine  eiserne  Platte  luftdicht  befestigt  ist ;  in  der  Platte  be- 
finden sich  vierseitige  Oeffnungen  von  der  Grösse,  welche  die  Stärkekuchen  haben  sollen.    Auf  diese  Oeff- 

nungen  werden  eiserne  oder  hölzerne  Ka- 
sten mit  durchlöcherten  Bodenplatten  ge- 
setzt, in  denen  man  Tücher  ausbreitet  und 
welche  man  mit  der  feuchten  Stärkemasse 
füllt.  Der  Kasten  steht  mit  einer  Luft- 
pumpe in  Verbindung;  pumpt  man  nun 
mittelst  derselben  die  Luft  aus  dem  Kasten, 
so  wird  durch  den  Druck  der  Atmosphäre 
das  Wasser  aus  der  Stärke  gedrängt  und 
fliesst  in  den  Kasten,  aus  welchem  es  ab- 
gelassen wird. 
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Sehr  verbreitet  ist  auch  das  Ent- 
wässern derStärke  inCeutrifugen. 
Man  bedient  sich  hierzu  der  oben  beschriebenen  Raffinir  -  Centri- 
fugen,  welche  innen  mit  einem  dichten  baumwollenen  Zeuge  doppelt 
bekleidet  werden.  Die  zu  centrifugirende  Stärke  wird  vorher  bis 
zu  einem  gewissen  Grade  mit  Wasser  zu  einem  dünnen  Breie  ver- 
mengt. Der  Stärkebrei  wird  in  die  bereits  in  Bewegung  befind- 
liche Centrifuge  partieweise  eingegeben.  Durch  die  Centrifugal^ 
kraft  wird  die  Masse  nach  der  Peripherie  der  Trommel  getrieben, 
das  Wasser  fliesst  ab  und  die  Stärke  legt  sich  in  einer  dichten  festen 
Rinde  an  den  Mantel  der  Trommel,  von  welchem  sie  leicht  abge- 
hoben werden  kann. 


2.  Die  Weizenstärke. 

Die  Gewinnung  der  Stärke  aus  Weizen  ist  schon  viel  schwieriger  als  die  Kartoffelstärkefabrikation, 
da  es  sich  hier  nicht  nur  allein  um  die  Stärkegewinnung,  sondern  auch  um  die  Gewinnung  des  im  Weizen 
enthaltenen  Klebers  handelt,  der,  je  nach  der  Weizensorte  in  grösserer  oder  geringerer  Menge  in  demselben 
vorhanden,  einen  bedeutenden  Werth  als  Nährstoff  besitzt  und  auch  sonst  in  der  Industrie  noch  andere  Ver- 
wendung findet.  Je  nach  dem  Klebergehalte  des  Weizens  und  nach  der  vortheilhaften  Verwerthung,  welche 
man  für  den  Kleber  hat,  sucht  man  denselben  bei  der  Verarbeitung  zu  gewinnen,  oder  giebt  ihn  von  vorn- 
herein verloren.    Es  haben  sich  danach  verschiedene  Methoden  der  Weizenstärkefabrikation  herausgebildet. 

Das  älteste  Verfahren  besteht  darin,  dass  man  den  Weizen  in  Wasser  quellt,  bis  man  die  Kömer 
zwischen  den  Fingern  leicht  zerdrücken  kann;  der  gequellte  Weizen  wird  alsdann  gequetscht  und  die  zer- 
quetschte, mit  Wasser  verdünnte  Masse  so  lange  stehen  gelassen,  bis  dieselbe  in  Gährung  übergegangen 
und  stark  sauer  ist.  Durch  die  Gährung  wird  der  Kleber,  welcher  die  Abscheidung  der  Stärke  erschwert, 
gelöst  und  lässt  sich  alsdann  die  Stärke  leicht  abscheiden. 

Rationeller  als  dieses  Verfahren  ist  es,  den  Weizen  direct  ohne  Gährung  zu  verarbeiten,  da  hierbei 
auch  noch  der  Kleber  gewonnen  wird.  In  Frankreich  arbeitet  man  fast  nur  nach  dem  Martin'schen  Ver- 
fahren, welches  darin  besteht,  dass  man  den  Weizen  zuerst  vermahlt  und  das  Mehl  alsdann  auf  Stärke  und 
Kleber  verarbeitet.  Abgesehen  von  der  Beschaffenheit  des  Weizens  wird  die  Einführung  des  einen  oder 
anderen  der  beiden  letztgenannten  Verfahren  hauptsächlich  von  localen  Verhältnissen  abhängen.  Hat  man 
z.  B.  für  das  beim  Mahlen  des  Weizens  gewonnene  Schwarzmehl  und  für  die  Kleie  so  vortheilhafte  Ver- 
wendung, dass  die  Mehrkosten  der  Vermahlung  dadurch  gedeckt  werden,  so  wird  sich  die  Einführung  des 
Martin^schen  Verfahrens  empfehlen ;  im  anderen  Falle,  und  dieser  wird  wohl  der  häufiger  vorkommende  sein, 
ist  die  Verarbeitung  von  Körnern  die  vortheilhafteste. 

Bei  Körnerverarbeitung,  sowohl  beim  Sauer-  als  beim  Süssverfahren,  kommt  der  roh  vorgereinigte 
Weizen  zuerst  auf  eine  Weizen  Waschmaschine  und  von  dieser  auf  ein  Handsieb,  wo  er  unter  bestän- 
digem Wasserzufluss  noch  einer  weiteren  Reinigung  unterzogen  wird.  Alsdannn  kommt  der  gereinigte  Weizen 
in  die  Quellbassins,  in  welchen  er  3 — 5  Tage  unter  Wasser  verbleiben  muss.  Die  Quellbottiche  sind 
aus  Holz,  Eisen,  Sandstein  oder  Cement.  Wenn  der  Weizen  den  richtigen  Grad  der  Weiche  erlangt  hat, 
lässt  man  das  Weichwasser  ablaufen,  zu  welchem  Zwecke  im  Boden  der  Quellbottiche  ein  mit  einem  Sieb- 
blech verdeckter  Hahn  angebracht  sein  muss.  Nachdem  lässt  man  noch  einmal  reines  Wasser  auf  das 
Getreide,  zieht  dies  nach  mehreren  Stunden  wieder  ab  und  bringt  alsdann  das  gequellte  Getreide  auf 
die  Quetschwalzen;   dieselben  sind  in  ähnlicher,  nur  einfacherer  Weise  wie  die  in  der  Müllerei  ange- 


wendeten  Walzenstuhle  construirt  Qnd  werden  in  mannigfach  verschiedener  Weise  ausgeführt.  Häußg  Jndet 
man  die  Einrichtung,  dagg  der  Weizen  aus  den  Quellbottichen  durch  eine  Schneckenwaschmaschine 
nach  dem  Quetschwerk  befördert  und  so  einer  nochmaligen  Reinigung  unterzogen  wird. 

Bei  Anwendung  desGähr-  oder  Sauer- Verfahrens  kommt  das  gequetschte  Gut  jetzt  in  Gähr- 
botticbe,  wird  hier  mit  einer  entsprechenden  Menge  Wasser  tibergossen  nnd  zu  einer  dickflüssigen  Masse 
verrUhrt.  Nach  einiger  Zeit  tritt  Gährung  ein  und  der  Brei  beginnt  sich  zu  heben,  worauf  man  denselben 
mittelst  hölzerner  Krttcken  gut  durcharbeitet.  Kach  vollendeter  Gährung  setzt  sich  die  Masse  wieder,  d.  h. 
sie  sinkt  wieder  auf  ihr  ursprüngliches  Niveau  zurück.  Das  Durchkrllckea  wird  so  lange  wiederholt,  bis 
keine  Gähmng  mehr  eintritt  und  das  Gut  nicht  mehr  steigt. 

Wenn  die  Masse  die  erforderliche  Reife  erlangt  hat,  wird  die  unreine  FlUssigkeit  so  weit  als  mög- 
lich abgelassen  nnd  das  gegohrene  Gut  auf  die  Auswaschmaschine  gebracht.  Die  Constraction  der 
Ansvaachmaschine  ist  sehr  verschieden;  die  älteste  Form  zeigt  eine  hölzerne  Waschtrommel  von  1,6 — 2,2  m 
Durchmesser  und  ca.  11,630  m  Breite,  die  Trommel,  welche  man  auch  wohl  aus  Enpfer  macht,  ist  durch- 
löchert und  um  ihre  Achse  drehbar.  Das  Gut  wird  in  die  Trommel  gegeben  und  diese  in  Umdrehung  ge- 
setzt, wobei  beständig  ein  Wasserstrom  auf  die  Trommel  geleitet  wird.  Neben  den  Waschtrommeln  werden 
in  manchen  Fabriken  sogennnnte  Trottmühlen  angewendet,  es  sind  dies  eine  Art  Kollergänge,  aufweichen 
der  Weizen  von  den  rollenden  Steinen  ausgequetscht  wird;  die  Stärkemilch  flieast  durch  ein  an  der  Lauf- 
bahn angebrachtes  Sieb. 


Fig.  im-1180.  Fij.  IMl-liSi. 

Bei  Verarbeitung  von  Eörnerweizen  nach  dem  Süssverfahren  (ohne  Gährung)  wird  der  gequetschte 
Weizen  in  sogenannten  Extracteuren  ausgewaschen.  Es  sind  dies  meist  halbcylindrische  Siebe,  in  welchen 
sich  eine  mit  Schaufelarmen  besetzte  Welle  dreht,  deren  Arme  eine  knetende  Wirkung  auf  die  Masse  ausüben. 

Eine  Com bination  von  Qnetschwerk  und  Estracteur  zeigen  Fig.  1277 — 1280.  Der  gequellte 
Weizen  wird  in  den  Trichter  h  gegeben  und  gelangt  aus  diesem  zwischen  die  beiden  Quetschwalzen  ti  a, 
wobei  durch  die  Wake  c  die  Speisung  der  Walzen  regulirt  wird.  Die  Quetschwalzen  haben  gleiche  Um- 
drehungsgeschwindigkeit, da  die  eine  derselben  mittelst  der  Riemenscheibe  r  angetrieben  und  von  der  direct 
angetriebenen  Walze  durch  Zahni^der  von  gleicher  Zäbnezahl  die  Bewegung  auf  die  zweite  Walze  über- 
tragen wird.  Das  gequetschte  Gut  fällt  ans  den  Walzen  durch  den  Trichter  d  in  eine  Seh  necken  Wasch- 
maschine d,  welche  dasselbe  durch  die  Schlotte  '  oder  i)  nach  den  Eitractenren  m  oder  m\  befördert.  Die 
Schlotten  sind  durch  Schieber,  welche  man  mittelst  der  Handräder  /  und  /,  öffnen  und  schliessen  kann, 
abzusperren,   sodass  man  das  Gut  entweder  zu  dem  eineu  oder  dem  anderen  der  Extracteure,  oder  auch 
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zu  allen  beiden  leiten  kann.  Die  Sehaufelarme  kneten  die  Masse  kräftig  durcheinander  und  bewirken  das 
Auswaschen  der  Stärke.  Die  Stärkemilch  gelangt  durch  das  Sieb  in  den  ausgemauerten  Raum  o  und  filiesst 
durch  das  Rohr  v  ab. 

Eine  combinirte  Einrichtung  zur  Darste  11  ungderStärke  aus  Weizen  (nach  Fesca)  zeigen 
Fig.  1281  — 1282.  Der  Weizen  wird  in  den  Trichter  a  eingeschüttet  und  durch  die  Speisewalze  b  den 
Quetschwalzen  cci  zugeführt.  Der  gequetschte  Weizen  fällt  entweder  über  d  in  den  Extracteur  e,  oder 
über  dy  in  den  Extracteur  ey.  Mittelst  einer  Schnecke  und  Kurbel  kann  man  die  Extracteure  umkippen  und 
in  die  punktirt  gezeichnete  Lage  bringen,  sodass  ihr  Inhalt  in  die  Rinnen  h  resp.  A|  stürzt.  Die  aus- 
gewaschene Stärkemilch  ist  schon  vorher  durch  den  Trichter  f  in  das  Rohr  g,  resp.  durch  den  Trichter  /i  in 
das  Rohr  g\  geflossen. 

Aus  den  Rinnen  h  und  hi  kann  man  die  Rückstände  (Hülsen;  Kleber  u.  s.  w.)  in  eine  der  vier 
Kleberwaschmaschinen  i  a'i  »2  h  schaffen,  in  welchen  der  Kleber  von  den  Hülsen  ausgewaschen  und  getrennt 
wird.  Der  auf  diese  Weise  gewonnene  Kleber  kann  auf  verschiedene  Weise  nutzbar  gemacht  werden.  Ent- 
weder wird  derselbe  als  frischer;  süsser  Kleber  sofort  oder  doch  innerhalb  kurzer  Zeit  als  Zusatz  zu  Nudeln, 
Maccaroni  u.  dgl.  verwendet,  oder  man  lässt  den  Kleber  in  Gährung  übergehen,  wozu  etwa  4 — 6  Tage  er- 
forderlich sind;  den  alsdann  ganz  dünnflüssig  gewordenen  Kleber  streicht  man  auf  Glas-  oder  Blechplatten 
und  bringt  diese  in  einen  Trockenofen.  Der  getrocknete  Kleber  hat  das  Aussehen  von  dünnen  Leimtafeln 
und  dient  den  Schustern  und  Sattlern  als  Klebemittel. 

Die  aus  dem  Extracteur  abfliessende  Stärkemilch  wird  in  Absetzbottiche  geleitet,  welche  mit  einer 
in  der  Höhe  verstellbaren  Rührvorrichtung  versehen  sind.  Man  giebt  für  den  Fall,  dass  die  Stärke  nicht 
dünnflüssig  genug  ist,  noch  Wasser  hinzu  und  rührt  die  Flüssigkeit  gehörig  auf;  hierauf  hebt  man  das  Rühr- 
werk und  lässt  den  Inhalt  des  Bottichs  so  lange  ruhig  stehen,  bis  sich  alle  festen  Bestandtheile  am  Boden 

abgelagert  haben  und  das  überstehende 
■  ■■■  p  ■  ■  ■  "j  ;      Wasser  keine  Stärke  mehr  enthält.  Hier- 
"     •         "^^         auf  zieht  man  das  Wasser  ab,  entfernt 

dann  die  obere  schlammige  Schicht  und 
sticht  die  Stärke  entweder  direct  aus, 
oder  wiederholt  die  Operation,  je  nach 
dem  gewünschten  Grade  der  Reinheit 
der  Stärke,  noch  ein-  oder  mehreremal. 
Die  ausgestochene  Stärke  wird  meistens 
nochmals  mit  Wasser  aufgerührt  und 
die  Stärkemilch  dann  über  Rinnen 
geleitet;  in  Fig.  1283  —  1284  ist  die 
Construction  einer  solchen  gezeigt.  Die 
Stärkemasse  wird  in  den  Rührbottich  a 
gebracht  und  aus  der  Wasserleitung  0 
Wasser  in  denselben  gelassen.  Hierauf 
setzt  man  die  Rührvorrichtung  in  Rota- 
tion ;  ist  dann  die  Masse  gehörig  durchgearbeitet,  so  öffnet  man  die  an  den  Seiten  des  Fasses  angebrachten 
beiden  Hähne  und  lässt  die  Stärkemilch  auf  die  Rinnen  fliessen.  Aus  dem  oberen  Hahne  fliesst  die  Milch 
auf  die  Rinne  b,  von  welcher  sie  am  anderen  Ende  auf  die  Rinne  bi  tritt,  diese  in  der  entgegengesetzten 
Richtung  passirt  und  über  die  mit  starkem  GefltUe  angelegte  kleine  Rinne  62  in  das  Absetzbassin  ei  fliesst 
Aus  dem  unteren  Hahne  tritt  die  Flüssigkeit  auf  die  Rinne  c,  fliesst  über  diese  und  die  kleine  Rinne  Ci  weg 
auf  die  Rinne  ci  und  über  diese  ebenfalls  in  das  Absetzbassin  €{,  Die  reinste  und  meiste  Stärke  wird  sich 
auf  die  beiden  oberen  Rinnen  b  und  c  absetzen,  während  auf  den  unteren  bi  und  c\  schon  weniger  reine 
und  auch  überhaupt  weniger  Stärke  sich  absetzen  wird.  Hat  sich  genügend  Stärke  in  den  Rinnen  ange- 
sammelt, so  wird  dieselbe  abgehoben  und  der  weiteren  Bearbeitung  übergeben. 

Das  Absetzbassin  ei,  in  welches  sich  die  von  den  Rinnen  abfliessende,  immer  noch  Stärke  enthal- 
tende Flüssigkeit  sammelt,  ist  durch  Rohrleitungen  mit  den  übrigen  Bassins  ^2,  e^,  e\j  e^  und  dem  Bottich  d 
derart  verbunden,  dass  man  mittelst  der  Pumpe  p  die  Flüssigkeit  in  alle  diese  Behälter  zu  pumpen  im 
Stande  ist.     Aus  den  einzelnen  Bassins  wird  die  sich  absetzende  Stärke  ausgestochen. 

Von  der  Rinne  kommt  die  ausgestochene  Prima-Stärke  entweder  auf  eine  Presse  oder  auf  einen 
Nutschapparat  zur  Entwässerung,  oder  aber  man  bringt  dieselbe  nochmals  in  einen  Rührbottich,  rührt 
sie  mit  Wasser  wieder  auf  und  lässt  sie  über  eine  zweite  Rinne  laufen.  Es  findet  dann  eine  nochmalige 
Ausscheidung  der  weniger  guten  Stärke  statt.  Die  gewonnene  Prima-Stärke  kommt  in  den  Nutschapparat 
und  sodann  in  die  Trockenstube,  während  die  weniger  gute  Stärke  mit  der  von  den  ersten  Rinnen  zu- 
sammen über  Siebe  in  Bassins  zum  Absetzen  geleitet  wird.  Die  sich  absetzende  Stärke  wird  ausgestochen 
und  mit  Wasser  aufgerührt  und  kommt  sodann  in  Centrifugen,  in  welchen  sie  sich  in  der  Weise  an 
den  Wandungen  derselben  ansetzt,  dass  leicht  eine  Trennung  der  guten  von  der  Schlamm-Stärke  vorzn- 
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nehmen  ist,  indem  man  die  letztere  mit  einem  scharfen  Messer  von  der  Oberfläche  absticht.  Die  gute  Stärke 
wird  entweder  gleich  gepresst  und  dann  znr  Trockenstabe  gebracht,  oder  vorher  nochmals  aufgerührt  und 
gerinnt.  Die  Schlammstärke  wird  in  Absetzbassins  geleitet  und  kommt  aus  diesen  auf  Filterpressen 
zum  Entwässern. 

In  Frankreich  wird  der  Weizen  vielfach  erst  gemahlen  und  das  Mehl  dann  erst  auf  Stärke 
verarbeitet  (Martin'sches  Verfahren).  Man  knetet  bei  diesem  Verfahren  das  Mehl  mit  Wasser  zu  einem 
steifen  Teige  und  lässt  denselben  einige  Zeit  stehen,  um  den  Kleber  zu  lösen.  Alsdann  bringt  man  den 
Teig  in  einen  Trog  mit  gerundetem  Boden  und  bearbeitet  ihn  in  demselben  mit  einer  cannelirten  Walze, 
die  von  einer  Gabel  umfasst  und  gehalten  wird,  welche  um  einen  Punkt  oberhalb  des  Troges  schwingt. 
Die  Walze  kann  sich  in  den  Gabeln  frei  drehen  und  wird  über  dem  Boden  des  Troges  unter  stetem  Wasser- 
zufluss  hin-  und  hergerollt.  Hierdurch  wird  die  Stärke  ausgewaschen  und  fliesst  durch  ein  Sieb  ab,  während 
der  Kleber  in  dem  Troge  zurückbleibt.  Die  weitere  Verarbeitung  der  Stärkemilch  ist  dieselbe  wie  vorher 
beschrieben. 

3.  Die  Maisstärke. 

Das  zur  Gewinnung  der  Stärke  aus  Mais  angewendete  Verfahren  gleicht  im  wesentlichen  der  Weizen- 
stärkefabrikation, da  das  Maiskorn  hinsichtlich  der  anatomischen  Structur  und  der  qualitativen  chemischen 
Beschaffenheit  von  dem  Weizenkorn  nicht  wesentlich  verschieden  ist. 

Erschwert  wird  die  Fabrikation  der  Maisstärke  dadurch,  dass  das  Maiskorn  einen  grossen  ölhaltigen 
Keim  besitzt,  welcher  beim  Feinmahlen  des  Maises  das  Gut  gewissermassen  verschmiert  und  sich  auf  dem 
gewöhnlichen  Wege  schwer  von  den  anderen  Theilen  trennen  lässt.  Es  ist  deshalb  für  eine  rationelle  Ver- 
arbeitung des  Maises  zu  Stärke  Bedingung,  den  Keim  unzerkleinert  von  den  übrigen  Theilen  zu  trennen. 
Dieses  Resultat  wird  dadurch  erreicht,  dass  das  Maiskorn,  nachdem  es  vorher  durch  Einquellen  in  ange- 
säuertem Wasser  entsprechend  erweicht  wurde,  zunächst  nur  in  Schrot  verwandelt  wird,  bei  welcher  Operation 
die  Keime  sehr  wenig  angegriffen  werden.  Es  lässt  sich  alsdann  ein  grosser  Theil  der  zerkleinerten  Kern- 
stttckchen  durch  entsprechende  Sichtmaschinen  ausscheiden,  sodass  dann  die  Schalen  mit  anhängenden  Kern- 
stückchen und  den  Keimen  übrig  bleiben.  Wird  dieser  Theil  des  Gutes  alsdann  einem  Desintegrator  über- 
geben, so  findet  eine  derartig  günstige  Trennung  der  einzelnen  Partieen  statt,  dass  es  ohne  grosse  Schwierigkeit 
möglich  ist,  Hülsen,  Keime  und  Kerntheile  voneinander  zu  separiren.  Die  Kemtheile  werden  dann  mit  den 
zuerst  gewonnenen  feingemahlen  und  einem  Macerationsprocess  unterworfen,  worauf  die  Abscheidung  der 
Stärke  durch  Bürsten-  und  Cylmdersiebe  mit  Leichtigkeit  erfolgen  kann.  Das  weitere  Verfahren  zum  Raffi- 
niren der  Stärke  u.  s.  w.  stimmt  nahezu  vollständig  mit  demjenigen  überein ,  welches  bei  der  Fabrikation 
der  Weizenstärke  zur  Anwendung  kommt. 

4.  Die  Beisstärke. 

Die  Verarbeitung  der  Stärke  aus  Reis  ist  in  neuerer  Zeit  auch  in  Deutschland  sehr  in  Aufnahme 
gekommen  und  verdrängt  namentlich  die  Weizenstärkefabriken  mehr  und  mehr.  Die  älteste  bekannte 
Methode  der  Reisstärkegewinnung  ist  die  von  Jones.  Hiemach  wird  der  Reis  in  einer  Lösung  von  Aetz- 
natron  oder  Aetzkali  eingeweicht  und  mit  der  Flüssigkeit  gut  umgerührt,  worauf  er  24  Stunden  stehen 
bleibt;  hierauf  zieht  man  die  Lauge  ab  und  wäscht  die  Reiskörner  in  Wasser  gut  aus.  Der  Reis  wird 
darauf  zwischen  Steinen  gemahlen  und  in  einem  Bürstensiebe  gesiebt,  wobei  man  die  grösseren  Theile  in 
die  Mühle  zurückgiebt,  bis  alles  mit  Ausnahme  der  Hülsen  durch  das  Sieb  gegangen  ist.  Das  auf  diese 
Weise  gewonnene  Mehl  wird  wieder  mit  frischer  Lauge  behandelt,  wobei  man  die  Einwirkung  derselben 
durch  ununterbrochenes  Umrühren  fördert,  und  die  Flüssigkeit  auf  diese  Weise  24  Stunden  lang  in  Be- 
wegung gehalten.  Dann  bleibt  die  Mischung  70  Stunden  lang  stehen.  Es  fallen  während  dieser  Zeit  zu- 
erst die  schwereren  Körper,  Verunreinigungen  wie  Sand  u.  dergl.  nieder,  über  diesen  lagern  sich  gröbere 
Theile  von  zerriebenen  Hülsen  ab,  auf  diesen  endlich  die  Stärke.  Der  Kleber  bleibt  in  der  Lösung  und 
wird  mit  dieser  mittelst  eines  Hebers  abgezogen.  Der  Rückstand  wird  dann  mit  Wasser  Übergossen  und 
mit  demselben  aufgerührt.  Nachdem  dies  geschehen,  lässt  man  die  Masse  eine  Stunde  lang  stehen,  während 
welcher  Zeit  die  schwereren  Theile  sich  absetzen ;  dife  Stärke  bleibt  noch  in  der  Mischung.  Die  milchige 
Flüssigkeit  wird  durch  mehrere  Siebe  gegossen,  welche  die  Fasern  u.  dergl.  zurückhalten,  während  die  stärke- 
haltige Flüssigkeit  in  geräumige  Bottiche  geleitet  wird.  Die  im  ersten  Bottich  abgesetzten  Unreinigkeiten, 
welche  noch  viele  Stärke  enthalten,  werden  mit  Wasser  angerührt ;  die  Stärke  wird  durch  wiederholtes  Ab- 
setzen, wobei  die  Flüssigkeiten  jedesmal  durch  feine  Siebe  geleitet  werden,  abgeschlämmt.  Diese  Flüssig- 
keiten werden  mit  der  ersten  vereint  und  das  Ganze  umgerührt,  worauf  sich  nach  70  Stunden  alle  Stärke 
abgesetzt  hat,  die  noch  einigemal  ausgewaschen  und  endlich  auf  gewöhnlichen  Wege  getrocknet  wird. 

Gegenwärtig  sind  in  der  Reisstärkefabrikation  hauptsächlich  zwei  Verfahren  in  Anwendung,  die  sich 
dadurch  unterscheiden,  dass  bei  dem  einen  das  Centrifugiren  des  gemahlenen  Reises  die  Hauptoperation 
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bildet,  während  bei  dem  anderen  Verfahren  die  Centrifugen  gewissermassen  nur  aushilfsweise  zur  Anwen- 
dung kommen  und  nur  zur  Absonderung  des  Klebers  Verwendung  finden. 

Der  sonstige  Arbeitsgang  ist  folgender:   Der  Reis  wird  vor  dem  Zerkleinern  in  einer  schwachen 
Lauge  eingequellt;  um  eine  Lösung  des  die  Stärkekörnchen  verbindenden  Klebers  zu  erreichen ;  die  Daner 
des  Einquellens  variirt  zwischen  i — 3  Tagen.     Nach  dem  Einquellen  wird  die  Lauge  abgelassen  und  der 
Reis  kommt  auf  die  Mahlgänge.    Gewöhnlich  bilden  zwei,  manchmal  auch  drei  Mahlgänge  ein  System  und 
zwar  in  der  Art,  dass  ein  Mahlgang  zum  Vermählen  und  der  zweite  resp.  die  beiden  anderen  zum  Fein- 
mahlen dienen.     Das  Mahlen  erfolgt  unter  Zufluss  von  Lauge.     Aus  letzterem  Grunde  werden  daher  auch 
nicht  die  Mahlgänge  gewöhnlicher  Construction,  sondern  sogen.  Nassmtthlen  angewendet.    Da  die  Benutzung 
der  Mahlgänge  mancherlei  Uebelstände  im  Gefolge  hat,  so  sind  von  dem  Herausgeber  dieses  Werkes  statt 
der  Mahlgänge  Walzenstühle  zum  Vermählen  des  Reises  in  Anwendung  gebracht.    Dieselben  weichen  selbst- 
verständlich von  den  für  die  Mehlfabrikation  benutzten  Walzensttthlen  in  verschiedener  Beziehung  ab  und 
sind  in  ihrer  Oonstruction  dem  speciellen  Zwecke  angepasst.    Sehr  vortheilhaft  erweisen  sich  die  mit  Misch- 
werken combinirten  Walzenstfihle,  bei  welchen  die  Vorwalzen,  Feinmahlwalzen  und  Mischwerke  zur  gleich- 
massigen  Vermengung  des  Mahlgutes  mit  Lauge  entsprechend  combinirt  sind.    Das  Gut  wird  nach  der  Zer- 
kleinerung einer  Art  Macerationsprocess   unterworfen  und  hierauf  die  Stärkemilch  abgezogen,   welche  ge- 
wöhnlich noch  ein  Raffinirsieb  passirt,  ehe  sie  in  die  Absetzbassins  gelangt.    Das  Absetzen  erfolgt  in  ähnlicher 
Weise  wie  bei  den  anderen  Stärkearten,  nur  bedarf  es  längerer  Zeit  als  diese.     In  vielen  Fällen  kann  die 
abgesetzte  Stärke  ohne  weiteres  dem  Entwässerungsapparate  übergeben  und  alsdann  in  die  Trockenkammer 
gebracht  werden.     Manche  Fabrikanten  bringen  die  abgesetzte  Stärke  auf  die  Centrifnge,  um  sie  dort  von 
dem  beigemischten  Kleber  zu  befreien,  während  andere  den  Process  des  Absetzens  dadurch  abzukürzen  oder 
ganz  zu  umgehen  suchen,  dass  sie  die  Stärke  sofort  centrifugiren  und  auf  diesem  Wege  Kleber  und  andere 
Beimengungen  ausscheiden.    So  grosse  Vortheile  das  letztere  Verfahren  zu  bieten  scheint,  da  es  den  Fabri- 
kationsprocess  ganz  bedeutend  abkürzt,  konnte  dasselbe  doch  nicht  viele  Anhänger  finden,  weil  es  bezüglich 
der  Ausbeute  wesentlich  ungünstigere  Resultate  giebt  als  das  zuerst  erwähnte  Verfahren.     Wie  die  Her- 
stellung der  Reisstärke  überhaupt  mit  mehr  Schwierigkeiten  verknüpft  ist  als  diejenige  der  anderen  Stärke- 
arten,  so  ist  auch  das  Trocknen  der  Reisstärke  ausserordentlich  difficil.     Es  wendet  fast  jeder  Fabrikant 
seine  eigene  Methode  an.    Das  Trocknen  zerfällt  in  verschiedene  Operationen:  das  Vortrocknen  der  in  Würfel- 
form gebrachten  Stücke,  Schaben  derselben  und  das  Nachtrocknen ;  letzteres  dauert  gewöhnlich  mehrere  Wochen. 

Ausgefölirte  Anlagen. 

Kartoffelstärkefabriken  verschiedener  Grösse  sind  auf  Taf.  28  zur  Darstellung  gebracht. 
Eine  solche  Einrichtung  mit  Göpelbetrieb  für  eine  tägliche  Verarbeitung  von  40 — 60  Centner  Kar- 
toffeln zeigen  die  Fig.  13 — 16.  Die  Kartoffeln  werden  in  dem  Räume  A  auf  die  Kartoffelwaschmaschine  a 
gebracht  und  gelangen  von  dieser  auf  die  Reibe  b,  welche  von  dem  Vorgelege  ^i  aus  angetrieben  wird. 
Mittelst  der  Pumpe  c  wird  der  Kartoffelbrei  auf  die  Katarakt -Waschmaschine  d  gebracht,  von  letzterer 
fliesst  derselbe  auf  das  Bürstensieb  e  und  von  diesem  auf  das  Repassirsieb  f.  Alle  diese  drei  Maschinen 
sind  in  einem  gemeinschaftlichen  Holzgestell  in  der  angegebenen  Weise  übereinander  gelagert  und  so  zu 
einem  Extractionsapparat  vereinigt.  Von  dem  Repassirsieb  fliesst  die  Stärkemilch  in  die  Sedimenteure  oder 
Absetzbottiche  ^,  in  welchen  das  Absetzen  der  Stärke  vor  sich  geht.  Nachdem  die  überstehende  Flüssig- 
keit abgezogen  ist,  wird  die  Stärke  ausgestochen  und  in  die  Laveure  h  gebracht.  In  den  Laveuren  wird 
sie  mit  Wasser  aufgerührt,  alsdann  zieht  man  das  Rührwerk  hoch  und  lässt  die  Stärke  sich  wieder  setzen. 
Wenn  dies  geschehen,  wird  das  Wasser  abgezapft  und  die  oberste  schmutzige  Stärkeschicht,  die  Schlamm- 
stärke, entfernt;  die  untere  gute  Stärkeschicht  wird  dann  ebenfalls  ausgestochen  und  in  der  durch  den  Galori- 
före  k  geheizten  Trockenvorrichtung  i  getrocknet. 

Die  Kartoffelstärkefabrik  Fig.  17 — 21  ist  ebenfalls  für  eine  Verarbeitung  von  40—60  Centner 
Kartoffeln  pro  Tag  eingerichtet  und  wird  von  einer  Dampfmaschine  betrieben.  Die  Dampfmaschine  /?,  der 
Dampfkessel  m  und  die  Speisepumpe  n  liegen  in  dem  Räume  f.  Die  Kartoffelwaschmaschine  steht  in  dem 
Räume  A\  die  gewaschenen  Kartoffeln  fallen  in  den  Rumpf  des  Elevators  h  und  werden  von  diesem  in  den 
oberhalb  gelegenen  Raum  B  auf  die  in  demselben  stehende  Reibe  c  gehoben.  Von  dieser  fliesst  der  Kar- 
toffelbrei auf  den  wie  bei  der  vorher  geschilderten  Anlage  aus  Katarakt  dj  Bürstensieb  e  und  Repassir- 
sieb /combinirten  Extractionsapparat,  von  welchem  die  Flüssigkeit  in  die  Sedimenteure  g  geleitet  wird. 
Aus  letzteren  wird  die  Stärke  in  die  Laveure  h  h  befördert  und  dort  gereinigt  und  später  ausgestochen. 
Die  Trockenvorrichtung  /  wird  in  dieser  Fabrik,  da  ein  Dampfkessel  vorhanden,  natürlich  auch  mittelst 
Dampfes  geheizt. 

In  den  Fig.  9 — 12  ist  die  Einrichtung  einer  Kartoffelstärkefabrik  für  eine  tägliche  Ver- 
arbeitung von  100 — 150  Centner  Kartoffeln  gegeben.  Der  Dampfkessel  liegt  hier  nicht  im  Hauptgebäude, 
sondern  in  einem  besonders  aufgeführten  Nebengebäude ;  die  Dampfmaschine  p  und  die  Pumpe  q  befinden  sich 
in  dem  Hauptgebäude  in  dem  Räume  E.    Die  Kartoffeln  liegen  in  dem  Keller  A  und  werden  durch  einen 
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Elevator  a  in  den  oberen  Raum  B  gehoben,  in  welchem  die  Waschmafichine  b  und  die  ELartoffelreibe  d 
steht;  der  Kartoffelbrei  wird  auf  den  combinirten  Extracteur  efg  gebracht,  hh  sind  die  Absetzbottiche, 
aus  welchen  die  ausgestochene  Stärke  in  die  Laveure  i  geschafft  wird,  k  ist  der  Rtthrbottich  der  Centri- 
fuge  e,  in  welcher  die  Stärke  theilweise  entwässert  wird.    Die  Trocknung  ist  im  oberen  Räume  angeordnet. 

Eine  grosse  Kartoffelstärkefabrik  für  Verarbeitung  von  200  Gentner  Kartoffeln  täglich  ist 
in  den  Fig.  1 — 8  gezeichnet.  A  ist  hier  wieder  der  Kartoffelkeller,  aus  welchem  die  Kartoffeln  durch  den 
Elevator  a  gehoben  und  der  Waschmaschine  b  zugeführt  werden.  Aus  der  Waschmaschine  fallen  die  ge- 
reinigten Kartoffeln  direct  in  die  Reibe  Cy  der  Brei  wird  durch  die  Breipumpe  d  auf  den  combinirten  Extrac- 
tionsapparat  efg  gehoben,  hh  sind  die  Absetzbottiche,  ii  die  Laveure;  die  aus  den  letzteren  ausge- 
stochene Stärke  wird  in  dem  Rtthrbottich  o  der  Centrifuge  p  aufgerührt  und  centrifugirt.  k  k  sind  die 
Absetzbottiche  für  die  Schlammstärke,  welche  nachher  in  der  Schlammwäsche  Im  noch  einem  Reinigungs- 
processe  unterworfen  wird,  q  ist  ein  Aufzug,  welcher  die  Stärke  in  die  Trockenkammer  befördert,  v  ein 
ausserhalb  des  Gebäudes  liegendes  Absetzbassin  zum  Ansammeln  der  Pulpe. 

Taf.  29  zeigt  eine  Weizenstärkefabrik  für  Verarbeitung  von  50  Gentner  Weizen  pro  Tag. 
Der  Weizen  wird  durch  den  Sackaufzug  a  auf  den  Boden  des  Gebäudes  befördert  und  von  hier  aus  in  die 
Getreidereinigung  gegeben  und  zwar  zunächst  auf  den  Tarar  ^;  von  diesem  gelangt  der  Weizen  in  den 
Trieur  c,  wird  durch  den  kleinen  Elevator  d  gehoben  und  auf  die  Getreidewaschmaschine  e  gebracht.  Aus 
dieser  &llt  das  gewaschene  Getreide  durch  die  Schlotte  f  in  die  Quellbassins  g  g.  Wenn  der  Weizen  ge- 
nügend weich  ist,  wird  er  von  der  Schnecke  h  in  den  Sammelrumpf  des  Elevators  t  geschafft.  Der  Elevator 
befördert  den  gequellten  Weizen  in  eine  Schneckenwaschmaschine  k  und  aus  dieser  föUt  er  am  Ende  der- 
selben durch  eine  Schlotte  in  den  Füll-Trichter  der  Quetschwalzen  m.  Das  gequetschte  Gut  fällt  in  einen 
der  beiden  Extracteure  n,  aus  welchen  die  Stärkemilch  abfliesst,  während  der  Rückstand  (Hülsen,  Kleber  u.s.  w.) 
durch  Umkippen  der  Extracteure  durch  die  Rinne  o*  in  die  Kleberwaschmaschinen  p*  gelangt.  Die  Stärke- 
milch wird  in  das  verticale  Gylindersieb  p  geleitet,  in  welchem  sechs  ausnehmbare  Siebplatten  eingesetzt 
sind ;  in  dem  Siebe  drehen  sich  Rührarme  in  zur  Drehungsrichtung  des  Siebmantels  entgegengesetzten  Richtung. 
t  sind  Laveure,  welche  so  gross  sind,  dass  sie  zugleich  als  Absetzbottiche  dienen  können,  r  ist  ein  Sieb. 
Die  aus  den  Laveuren  ausgestochene  Stärke  wird  in  dem  Bottich  V  aufgerührt  und  fliesst  dann  über  die 
Rinne  V^ ;  von  der  Rinne  abgehoben  wird  die  Stärke  theils  in  dem  Bottich  x  aufgerührt  und  in  dem  Nutsch- 
apparat  x*  entwässert,  theils  in  o  aufgerührt  und  der  Gentrifuge  q  übergeben,  oi^*  ist  der  Recipient,  x'**  die 
Luftpumpe  des  Nutscl^apparates,  u  und  6'  sind  Pumpen,  q*  q*  Absetzbottiche,  s*  ist  ein  Stärkeanfzug,  welcher 
die  Stärke  in  die  oberen  Trockenräume  schafft. 

Die  Einrichtung  einer  Maisstärke-Fabrik  zeigen  Fig.  la— Ic  auf  Taf.  30.  Der  Mais 
wird  in  der  Getreidereinigungsmaschine  a  gereinigt  und  sodann  in  den  Quellbassins  a\  eingequellt.  Der 
gequellte  Mais  wird  von  der  Schnecke  b  nach  dem  Elevatorrumpf  geschafft  und  von  dem  Elevator  c  in 
die  Schneckenwaschmaschine  d  befördert,  welche  ihn  dann  auf  die  Quetschwalze  e  schafft.  Das  gequetschte 
Gut  fällt  in  die  Mischwerke  (Auswaschmaschine)  /)  aus  welchen  die  Stärkemilch  abfliesst,  während  die  Rück- 
stände auf  die  Kleberwaschmaschinen  g  kommen.  In  den  Rührbottichen  /  und  m  wird  die  Stärkemilch 
alsdann  aufgerührt  und  auf  die  Rinnen  m\  und  i\  gegeben,  an  deren  Ende  sich  die  Absetzbassins  befinden. 
h\  ist  eine  Filterpresse,  hh  sind  Pumpen,  kk  Absetzbottiche  resp.  Rührwerke,  pp  sind  ebenfalls  Rühr- 
bottiche, q  q  Gentrifugen,  /  /  sind  Rüttelsiebe. 

Eine  Reisstärkefabrik  ist  ebenfalls  auf  Taf.  30  in  den  Fig.  2a — 2d  zur  Darstellung  gebracht. 
In  den  Quellbottichen  a  wird  der  Reis  mit  Lauge  eingequellt  und  sodann  mittelst  der  Schnecke  b  in  den 
Elevator  c  geschafft,  welcher  denselben  m  die  Schneckenwaschmaschine  d  hebt.  Aus  der  letzteren  fällt 
der  Reis  in  die  Quetschwalzen  e  und  wird  hier  unter  stetem  Zufluss  von  Lauge  gequetscht.  Unterhalb  der 
Walze  sind  zwei  Mischmaschinen  f  angebracht ,  welche  das  gequetschte  Gut  durcharbeiten.  Hierauf  wird, 
der  gequetschte  Reis  auf  den  Mahlgängen  g  nochmals  vermählen.  Vor  den  Mahlgängen  sind  die  Siebe  h 
aufgestellt,  in  welchen  die  Stärkemilch  extrahirt  wird,  k  sind  Mahlbottiche,  welche  zugleich  als  Absetz- 
bottiche dienen  können,  die  eigentlichen  Absetzbottiche  sind  in  einem  hier  nicht  gezeichneten  Anbau  unter- 
gebracht. /  sind  Gylindersiebe.  ki  und  o  sind  Laveure  für  das  zweite  Product,  welches  dann  später  in 
den  Rührbottichen  p  und  m  aufgerührt  und  auf  den  Gentrifugen  p\m\  verarbeitet  wird.  Die  ausgestochene 
Stärke  wird  mittelst  des  Stärkeaufzuges  g  in  die  obere  Etage  befördert  und  dort  in  den  Rührbottichen  r 
wieder  aufgerührt,  r-i  sind  die  Nutschapparate,  r^  ist  der  Recipient,  r^  die  Luftpumpe  derselben,  i  und  n 
sind  Pumpen  für  verschiedene  Zwecke. 

Diese  Reisstärkefabrik  verarbeitet  täglich  30  Gentner  Reis  zu  Stärke. 
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B.  Traubenzuckerfabrikation. 

Durch  Kochen  von  Stärke  mit  verdünnter  Schwefelsäure  verwandelt  man  dieselbe  in  Zucker,  der 
allerdings  mit  dem  Rohrzucker  durchaus  nicht  identisch  ist  und  diesen  wegen  seiner  geringeren  Löslichkeit 
und  viel  geringeren  Süsse  auch  nicht  ersetzen  kann.  Durch  die  grosse  Verbreitung  der  Rübenznckerfabriken 
und  den  hierdurch  eingetretenen  Mangel  an  Colonialsyrup  ist  der  Traubenzuckerfabrikation  indessen  ein 
grosses  Absatzgebiet  gesichert;  da  bei  Fabrikation  des  Rübenzuckers  keine  dem  indischen  Syrup  gleiche 
Waare  gewonnen  wird. 

Die  Fabrikation  des  Stärke-  oder  Traubenzuckers  aus  Stärke  mittelst  Schwefelsäure  zerfällt  in  das 
Kochen  der  Stärke  mit  schwefelsäurehaltigem  Wasser,  das  Beseitigen  der  Schwefelsäure  und  des  dabei  ent- 
stehenden Gipses  aus  der  Flüssigkeit  und  das  Eindampfen  und  Reinigen  der  Zuckerlösung. 

Das  Kochen  der  Stärke  mit  schwefelsäurehaltigem  Wasser  erfolgt  meistens  in  einem  hölzernen, 
mehr  hohen  als  weiten  Bottiche  durch  direct  eingeleiteten  Wasserdampf,  welcher  in  einer  unten  im  Bottich 
liegenden  kupfernen  Spirale  circulirt.  Die  kupferne  Spirale  hat  5  —  6  Windungen  und  haben  die  Rohre 
ca.  65  mm  Durchmesser.  Ein  Fass,  in  welchem  man  täglich  1500  kg  nasse  Stärke  verkochen  will,  muss 
etwa  2V2  m  hoch  sein  und  unten  i'^ji  m,  oben  12/3  m  Durchmesser  haben. 

Zum  Kochen  füllt  man  die  erforderliche  Menge  Wasser  in  das  Gefäss,  erhitzt  es  zum  Sieden,  giebt 
die  vorher  verdünnte  Schwefelsäure  hinzu  und  lässt  dann,  während  die  Flüssigkeit  fortwährend  lebhaft  siedet, 
das  mit  lauwarmem  Wasser  zu  einer  milchigen  Flüssigkeit  angerührte  Stärkemehl  nach  und  nach  einfliessen. 

Das  Beseitigen  (Neutralisiren)  der  Schwefelsäure  wird  durch  kohlensauren  Kalk  be- 
wirkt, zu  welcher  Operation  man  sich  meistens  der  sog.  Neutralisir fässer  bedient;  es  sind  dies  flache 
Gefässe,  deren  Höhe  zur  Breite  in  dem  Verhältniss  wie  1 : 3  steht. 

Nach  beendigter  Neutralisation  kommt  der  trübe  Inhalt  des  KochgefUsses  in  ein  Absetzgefäss, 
ein  mehr  hohes  als  weites  hölzernes  Gefäss,  welches  mit  Hähnen  zum  Abzapfen  der  Flüssigkeit  versehen  ist. 
Wenn  mehrere  Kochgefässe  vorhanden,  so  können  dieselben  zugleich  als  Absetzgefässe  dienen. 

Das  Absetzen  nimnit  12  —  24  Stunden  in  Anspruch,  nach  welcher  Zeit  sich  der  Gips  abgelagert 
hat,  sodass  die  Zuckerflüssigkeit  abgezapft  werden  kann.  Der  zurückbleibende  Bodensatz  enthält  noch  eine 
nicht  unbeträchtliche  Menge  Zuckerflüssigkeit;  in  kleineren  Fabriken  gewinnt  man  dieselbe  in  Filtrir- 
fässern  oder  auch  mittelst  Beutel-Filter;  jn  grösseren  Fabriken  presst  man  den  nentralisirten  Saft 
mittelst  eines  Montejus  oder  einer  Saug-  und  Druckpumpe  durch  Filterpressen  (Flachfilter). 
Die  aus  dem  Schlamme  gewonnene  concentrirtere  Znckerlösung  kommt  zu  der  von  dem  Schlamme  abge- 
zapften, während  die  verdünnteren  Flüssigkeiten  statt  Wasser  beim  Auslaugen  des  Schlammes  oder  beim 
Kochen  der  Stärke  mit  Schwefelsäure  Verwendung  flnden. 
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Fig.  1285. 


Pig.  1286-1287. 


Die  gewonnene  Zuckerflüssigkeit  wird  entweder  über  directem  Feuer  oder  mittelst  Dampfes  einge- 
dampft. In  ersterem  Falle  bewerkstelligt  man  dies  in  flachen  Pfannen,  deren  Boden  von  dem  Feuer  be- 
strichen wird;  bei  Anwendung  von  Dampf  bedient  man  sich  der  Vacuumapparate,  wie  Fig.  1285  einen 
solchen  zeigt.  Der  Apparat  besteht  aus  3  Theilen  a,  b  und  c  und  ist  durch  das  Uebersteigerohr  e  mit 
dem  Condensator /*  verbunden.  Die  sonstige  Einrichtung  ist  dieselbe  wie  bei  dem  auf  Seite  341  in  diesem 
Bande  beschriebenen  Vacuum-Apparate. 
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Die  gekochte  Zackerflüssigkeit  wird  in  Kohlenfiltern;  wie  solche  in  Rübenzuckerfabriken  ge- 
braucht werden  und  auf  Seite  367  dieses  Bandes  geschildert  sind;  filtrirt.  Es  werden  am  besten  Kohlen- 
filter von  kleineren  Dimensionen^  etwa  von  0^75 — 1  m  Durchmesser  und  4  m  Höhe^  angewendet^  welche  in 
einer  Anzahl  von  4 — 6  zu  einer  Batterie  vereinigt  werden. 

Fig.  1286 — 1287  geben  eine  Situationszeichnung  verschiedener  Apparate  der  Trauben- 
zuckerfabriken. Die  Stärke  wird  mit  lauwarmem  Wasser  in  dem  Rührbottich  a  aufgerührt  und  dann  durch 
das  drehbare  Rohr  e  in  eins  der  beiden  Kochfälsser  h  gelassen^  wo  dieselbe  mit  Schwefelsäure  gekocht  wird. 
Der  gekochte  Saft  passirt  sodann  die  Filterpresse  c  und  gelangt  durch  das  Rohr  f  in  den  Montejus  d, 
welcher  ihn  zu  dem  nächsten  Apparate  hebt. 

Ausgefülirte  Anlagen. 

In  der  auf  Taf.  42  gezeichneten  Stärkezuckerfabrik  wird  die  zu  verarbeitende  Stärke  mittelst 
des  Aufzuges  A  in  die  zweite  Etage  gehoben  und  in  dem  Rührbottich  /  mit  dem  aus  dem  Bassin  R  zu- 
fliessenden  Wasser  aufgerührt.  Die  Stärkemilch  gelangt  in  die  Kochfässer  H,  wird  hier  mit  Schwefelsäure 
gekocht  und  passirt  dann  die  Filterpresse  p.  Durch  den  Montejus  M  wird  der  Saft  dann  in  das  Saftbassin  B 
gedrückt  und  passirt  von  diesem  aus  die  Filterbatterie  F.  Der  gereinigte  Saft  wird  durch  den  zweiten 
Montejus  M  in  das  Saftbassin  D  gehoben ,  von  diesem  aus  in  den  Vacuumapparat  V  geleitet  und  in  dem- 
selben eingedampft,  c  ist  der  mit  dem  Vacuum  in  Verbindung  stehende  Condensator^  g  die  Luftpumpe  des 
Vacuums.    C  sind  die  GentrifugeU;  S  und  T  die  Pfannen  zur  Aufnahme  des  Syrups  und  des  Saftes. 


€•  Dextrinfabrikatioii. 

Eng  mit  der  Stärkefabrikation  verbunden  ist  die  Dextrinfabrikation.  Dextrin  gewinnt  man  aus 
der  Stärke,  indem  man  letztere  bei  einer  geeigneten  Temperatur  röstet,  mit  verdünnten  Säuren  kurze  Zeit 
erhitzt  oder  mit  Diasta8e-(Malzauszug)Lösung  bei  einer  Temperatur  von  60 — 70<^  behandelt. 

Die  Fabrikation  des  Dextrins  durch  Rösten  der  Stärke  ist  sehr  einfacher  Natur;  es  kommt 
hauptsächlich  darauf  an,  dass  sich  die  Umwandlung  der  Stärke  möglichst  gleichmässig  und  bei  einer  be- 
stimmt eingehaltenen  Temperatur  vollzieht. 

Der  Dextrinröstapparat  von  F.  Schmidt  in  Halle  a.  S.  besteht  aus  einem  doppelten  Cylinder 
von  Eisenblech,  welcher  an  beiden  Seiten  mit  hermetischem,  bequem  zugänglichen  Verschluss  und  mit  einem 
Rührwerk  versehen  ist.  Die  Stärke  wird  in  einen  oberhalb  des  Gylinders  angebrachten  Füllstutzen  einge- 
geben. Der  Doppelmantel  des  Gylinders  wird  mit  gereinigtem  Rüböl  gefüllt  und  unter  dem  Boden  des 
Gylinders  ein  starkes  und  möglichst  gleichmässiges  Feuer  gemacht;  hierauf  setzt  man  das  Rührwerk  in  Be- 
trieb und  füllt  den  Apparat  mit  etwa  250  kg  vorher  getrockneter,  von  aller  Feuchtigkeit  befreiten  Stärke. 

Da  Rüböl  ein  schlechter  Wärmeleiter  ist,  so  genügt  ein  massiges  Nachfeuern,  um  den  erforderlichen 
Hitzegrad  von  212 — 27 5 <^  G.  zu  erhalten.  Das  Dextrin  ist  fertig  gebrannt,  wenn  sich  an  der  Oeffnung  des 
Fülltrichters  ein  übler  Geruch  bemerklich  macht;  die  Entleerung  erfolgt  alsdann  durch  die  seitlichen  Ver- 
schlussöffiiungen.  Das  in  Stücken  gebrannte  Dextrin  wird  auf  einer  2,5  m  langen  und  1,2  m  breiten  Metall- 
schale einigermassen  zerkleinert  und  dann  auf  einer  Quetschwalze  oder  einem  kleinen  Mahlgange  pulverisirt. 
Da  durch  diese  Maschinen  das  Röstgummi  jedoch  noch  nicht  genügend  gleichmässig  geliefert  wird,  so  bringt 
man  dasselbe  auf  eine  Siebtrommel  oder  einen  Gazecylinder.  Zum  Betriebe  des  Röstapparates  ist  ca.  Vs  H^ 
erforderlich,  das  Rührwerk  macht  8  Touren  pro  Minute;  in  12  Stunden  liefert  der  Apparat  1000 — 1250  kg 
Röstgummi.  Zum  Rösten  wendet  man  femer  Blechcylinderan,  die  den  Ejiffeetrommeln  ähnlich,  mit 
einer  durchgehenden  Achse  und  einer  Kurbel  zum  Drehen  versehen  sind.  Diese  Trommel  wird  in  einem 
länglich  vierseitigen  Ofen  gelagert  und  ist  es  rathsam,  den  Gylinder  nicht  unmittelbar  dem  Feuer  auszu- 
setzen, sondern  denselben  auf  der  unteren  Seite  mit  einem  eisernen  Mantel  zu  umgeben,  wodurch  eine  gleich- 
massigere  Erhitzung  erreicht  wird. 

In  neuerer  Zeit  haben  besonders  die  Röstapparate  von  Richard  Lehmann  in  Dresden  Verbrei- 
tung gefunden.  Dieselben  bestehen  aus  flachen,  sauber  ausgedrehten,  cylindrischen  Gestosen,  in  welchen  sich 
je  eine  Rührvorrichtung  befindet.  Letztere  schleift  durch  ihr  eigenes  Gewicht  sehr  genau  auf  dem  Gefäss- 
boden  auf  und  hat  eine  Form,  durch  welche  bei  Rechtsdrehung  des  Rührwerkes  das  zu  röstende  Material 
constant  und  innig  gemischt,  bei  entgegengesetzter  Drehungsrichtung  dagegen  eine  selbstthätige  vollständige 
Entleerung  des  Gefässes  durch  dessen  geöffnete  Ausschüttgosse  bewirkt  wird.  Die  Veränderung  der  Drehungs- 
richtung, sowie  die  Stillstellung  des  Rührwerkes  erfolgt  durch  einen  Hebel  während  des  Ganges  der  Trans- 
mission und  ganz  unabhängig  von  derselben,  sodass  der  Betrieb  dieser  Röstapparate  ein  leichter  und  sicherer 
ist.     Das  Rührwerk  kann  durch   einen  Hebel  ausgehoben  werden,   wodurch  die  Reinigung  des  Gefässes 
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wesentlich  erleichtert  wird.  Die  Gefösse  sind  durch  zwei  halbkreisförmige  Deckelhälften  verschlossen,  deren 
vordere,  sich  um  Scharniere  drehend,  aufgeklappt  werden  kann,  sowie  die  Fttllöffnung  besitzt,  die  zugleich 
dazu  dient,  den  Process  jederzeit  beobachten  und  während  des  Ganges  Proben  entnehmen  zu  können. 

Die  Gefässe  sind  auf  Platten  montirt  und  werden  durch  4  Stellschrauben  genau  horizontal  einge- 
stellt. Mit  den  Platten  stehen  die  Gestelle  in  Verbindung,  welche  die  Rührerwelle,  Ausrtickvorrichtung 
und  Antriebmechanismen  tragen. 

Die  Beheizung  der  Apparate  erfolgt  durch  ein  System  paralleler  Röhren,  das  direct  unter  den  Ge- 
fässböden  liegt  und  in  welchem  überhitzter  Dampf  von  entsprechend  hoher  Temperatur  circulirt.  Die  Röhren 
dieses  Systems  sind  einseitig  geschlossen,  anderseitig  paarweise  durch  Krümmer  verbunden.  In  jedem  solchen 
Rohre  befindet  sich  ein  engeres  Rohr,  welches  den  Krümmer  durchsetzt  und  mit  seinem  nachbarlichen  Rohre 
ebenfalls  verbunden  ist.  Durch  diese  Oombination  wird  die  Dampfcirculation  in  der  Weise  vermittelt,  dass 
der  von  einer  Kesselanlage  hergeleitete  Dampf  nacheinander  alle  Rohre  des  Heizsystems  durchfliesst. 

Mit  ihren  geschlossenen  Enden  ragen  die  Rohre  des  Heizsystems  in  den  Feuerraum  einer  kleinen 
Ofenanlage  hinein,  woselbst  die  Ueberhitzung  des  Dampfes  stattfindet.  Die  abziehenden  Heizgase  werden 
vor  Verlassen  der  Anlage  noch  zur  Vorwärmung  des  Dampfes  und  des  Mauerwerkes  verwendet.  Der  Dampf- 
verbrauch ist  ein  sehr  geringer,  auch  kann  derselbe  Dampf  nacheinander  mehrere  Röstanlagen  durchfliessen. 

Continuirlich  arbeitende  Röstvorrichtungen  sind  hauptsächlich  in  England  gebräuchlich. 
Dieselben  bestehen  gewöhnlich  aus  Eisenblechcylindern  von  3,2  m  Länge  und  0,32  m  Durchmesser,  welche 
über  einer  Feuerung  geneigt  gelagert  sind.  Das  Stärkemehl  fUllt  in  demselben  Maasse  oben  in  die  Trommel 
ein,  wie  am  unteren  Ende  das  Röstgummi  ausfällt. 

Die  Gewinnung  des  Dextrins  mittelst  Säuren  erfolgt  in  der  Weise,  dass  man  trockenes 
Stärkemehl  mit  einer  schwachen  Säuremischung  befeuchtet  und  nach  vorhergegangenem  Trocknen  einer 
Temperatur  von  100 — 125<^  C.  aussetzt,  wodurch  sich  ein  etwas  lichter,  als  das  durch  Rösten  erzeugte,  ge- 
färbtes Dextrin  bildet.  Gewöhnlich  wendet  man  Salzsäure  oder  Salpetersäure  an,  doch  findet  in  neuerer 
Zeit  auch  Schwefelsäure  und  Oxalsäure  Anwendung.  Auf  1000  kg  Stärkemehl  nimmt  man  (nach  Payen) 
2  kg  concentrirte  Schwefelsäure  mit  300  kg  Wasser,  mit  welcher  Lösung  man  die  Stärke  befeuchtet.  Die 
hierdurch  sich  bildende  ziemlich  plastische  Masse  wird  zu  Broden  geformt  und  diese  an  der  Luft  so  weit 
getrocknet,  dass  sie  von  selbst  zerbröckeln.  Die  einzelnen  Stücke  werden  zerkleinert  und  die  Masse  in 
Schichten  von  4  — 5  cm  in  flache  messingene  Kasten  gebracht  und  diese  in  einem  Ofen  etwa  1^« —  2  Stunden 
einer  allmählich  bis  auf  120«  C.  steigenden  Temperatur  ausgesetzt.  Der  Ofen  ist  so  eingerichtet,  dass  er 
24  Kasten  von  je  1  m  Länge  und  50  cm  Breite  fasst,  von  denen  jeder  10  kg  trockenes  Stärkemehl  enthält. 

Nach  einem  anderen  Verfahren  bringt  man  in  ein  Gemisch  von  5  kg  Salpetersäure,  1  kg  Salzsäure 
und  100  kg  Wasser  soviel  Stärkemehl,  dass  daraus  ein  dicker  Teig  entsteht,  welchen  man  gehörig  durch- 
arbeitet und  dann  2  Stunden  stehen  lässt.  Nach  dieser  Zeit  lässt  man  den  Teig  in  einem  mit  durch- 
löchertem Boden  versehenen  GefUss  abtropfen  und  zertheilt  ihu  alsdann  in  kleine  Klumpen,  welche  man  in 
einer  Trockenstube  trocknet.  Der  getrocknete  Teig  wird  gepulvert  und  das  Pulver  auf  Zinkblechkasten 
ausgebreitet  und  in  einem  Ofen  den  ersten  Tag  bei  40 «  C,  den  zweiten  bei  70^  C.  und  den  dritten  bei 
90 ö  C.  getrocknet.  Hiernach  giebt  man  das  theil weise  schon  in  Dextrin  umgewandelte  Stärkemehlpalver 
auf  ein  Sieb  und  setzt  das  durchgehende  Pulver  einer  Temperatur  von  150 — 100<>  C.  aus,  welche  hinreicht, 
um  dasselbe  vollständig  in  Dextrin  zu  verwandeln. 

Attsgefflhrte  Anlagen. 

Die  Anlage  einer  Dextrinfabrik  zeigen  Fig.  1 — 5  auf  Taf.  43.  Die  Stärke  wird  in  den 
Bottichen  a  angesäuert,  in  den  Rührwerken  b  tüchtig  verarbeitet  und  kommt  sodann  auf  die  Mischmaschine  c. 
Mittelst  des  Aufzuges  k  wird  die  Stärke  in  die  oberen  Räume  befördert  und  wird  dann  in  die  Trockenräume 
geschafft,  wo  sie  so  lange  verbleibt,  bis  ihr  aller  Wassergehalt  entzogen  ist.  Die  Trockenräume  C  werden 
durch  den  Oalorif^re  d  geheizt;  der  Ventilator  e  presst  die  Luft  durch  den  Caloriffere,  welche  in  dem- 
selben erwärmt  wird  und  durch  Canäle  in  die  drei  Trockenräume .  gelangt.  Die  getrocknete  Stärke  wird 
auf  der  Mühle  f  vermählen  und  auf  dem  Sortirapparat  g  sortirt  und  gelangt  sodann  auf  die  Röstöfen  i 
von  denen  jeder  drei  Röstpfannen  hat. 

Die  Oonstruction  der  zur  Verwendung  gelangten  Lehmann'schen  Röstöfen  ist  aus  den  Fig.  6 — 9 
derselben  Tafel  ersichtlich,  nur  sind  die  hier  gezeichneten  Röstofen  mit  zwei  statt  mit  drei  Pfannen  ver- 
sehen. Die  sich  über  dem  Rost  a  entwickelnden  Heizgase  fallen  in  b  nieder  und  steigen  durch  die  Oeff- 
nungen  c  und  Ci  in  die  Canäle  d  und  di,  gelangen  aus  diesen  in  die  Canäle  e  und  ei  und  fallen  durch  die 
Schachte  o  und  Oi  in  den  Canal  r,  aus  welchem  sie  in  den  Fuchs  gelangen. 


i 


391 

D.  Sagofabrikation. 

Der  echte  oder  indische  Sago  ist  die  aus  dem  Marke  mehrerer  Palmenarten  des  indischen  Archipels 
gewonnene  und  durch  Erhitzen  in  gekörntem  Zustande  glasig  gemachte  Stärke.  Viel  mehr  Verbreitung  als 
der  echte  Sago  hat  dagegen  der  nur  etwa  halb  so  theure  aus  Kartoffel-  oder  Weizenstärke  hergestellte 
imitirte  Sago.  Bei  der  Fabrikation  des  letzteren  bringt  man  die  Stärke  zunächst  auf  einen  Laveur 
derselben  Oonstruction  wie  die  bei  der  Stärkefabrikation  beschriebenen^  in  welchem  die  Stärke  gewaschen 
wird,  worauf  man  eine  Färbung  derselben  mit  Anilin^  Indigocarmin  oder  präparirtem  Ocker  vornimmt.  Die 
gewaschene  und  gefärbte  Stärke  wird  in  eine  Reibetrommel  gebracht;  welche  bei  75  cm  Durchmesser  45  cm 
lang  ist.  Die  Trommel  ist  aus  Holz  mit  durchgesteckter  Welle,  auf  welcher  radial  verstellbare  Bürsten 
angebracht  sind.  Die  Bttrstentrommel  ist  oben  von  einem  Holzmantel;  unten  von  einem  Siebmantel  aus 
Metallgewebe  mit  ca.  5  mm  Maschenöffnung  umgeben.  Die  Maschine  liegt  in  einem  geschlossenen  Kasten,  in 
dem  ein  ausziehbares  Gefäss  steht.     Die  Bttrstentrommel  macht  etwa  300  Touren  pro  Minute. 

Die  von  den  Bürsten  durch  den  Siebmantel  getriebene,  flockenartig  aussehende  Stärke  wird  in 
dieser  Form  in  eine  sogen.  Körnertrommel  gebracht.  Es  ist  dies  eine  einfache  Holztrommel  von  1  m 
Durchmesser  und  2  m  Länge,  welche  auf  ihrem  Umfange  eine  verschliessbare  Oeffnung  zum  Einfüllen  der 
Stärke  hat.  Die  Trommel  ist  ganz  horizontal  gelagert  und  macht  pro  Minute  15 — 20  Touren.  Die  Dauer 
des  Rollens  beträgt  3 — 5  Minuten,  die  Füllung  derselben  20  kg.  Der  Inhalt  der  Körnertrommel  kommt 
in  ein  Cy  linder  sieb  von  3 — 4  m  Länge  und  1  m  Durchmesser  mit  3  oder  4  Abtheilungen.  Das  Sieb, 
welches  wie  ein  in  den  Mühlen  zum  Sichten  des  Mahlgutes  gebräuchliches  construirt  ist,  hat  bei  4  Ab- 
theilungen die  Bespannungen  derart,  dass  durch  die  I.  Abtheilung  Mehl,  durch  die  IL  Kömer  von  2  mm, 
durch  die  III.  Kömer  von  3  mm  und  durch  die  IV.  Abtheilung  Körner  von  4  mm  fallen;  was  nicht  mehr 
durch  das  IV.  Sieb  geht,  fällt  am  Ende  derselben  aus  und  wird  von  neuem  verarbeitet. 

Die  Kartoffelgraupe  ist  nun  zum  Trocknen  fertig,  kommt  auf  Horden  und  in  die  Stärke- 
trocknung. Nach  dem  Trocknen  konmit  die  Massein  den  Dämpf  ofen,  einen  aus  Gusseisen  gefertigten, 
ganz  freistehenden  Ofen  mit  4  Fächern  4  15  Horden  resp.  Blechen.  Die  Bleche  sind  75  cm  lang  und  45  cm 
breit  und  in  einem  Abstände  von  je  ca.  3 — 4  cm  übereinander  angebracht.  In  jeder  Abtheilung  des  Ofens 
ist  ein  Ventil  angebracht,  um  Dampf  in  dieselbe  einzulassen ;  der  ganze  Schrank  ist  mit  einem  Dampfmantel 
versehen,  in  welchen  directer  Dampf  eintritt.  Jedes  der  Bleche  fasst  ca.  2  —  2,5  kg.  Das  Gewicht  des 
ganzen  Ofens  beträgt  ca.  40  Gentner.  Der  erforderliche  Dampfdrack  beträgt  2  At.  Die  Dauer  des  Dämpfens 
ist  etwa  V2  Stunde. 

Durch  das  Dämpfen  bilden  sich  feste  Kuchen,  welche  von  Hand  gebrochen  und  zum  Abkühlen 
auf  Haufen  gelegt  werden;  ist  die  Abkühlung  erfolgt,  so  bringt  man  die  Kuchen  auf  Brechwalzen.  Die 
ca.  30  cm  langen  Walzen  sind  stellbar  nach  der  Kömung  und  mit  Riefen  von  2  mm  versehen.  Der  Durch- 
messer der  Walzen  ist  ca.  15  cm,  die  Tourenzahl  derselben  ist  40 — 50  pro  Minute. 

Das  gebrochene  Gut  kommt  zur  Sortirung  auf  ein  Bürstensieb,  welches  für  jede  Sagosorte  ein  be- 
sonderes sein  muss.  Die  Grösse  der  Siebmaschen  muss  1  mm  grösser  sein  als  die  der  entsprechenden  Ab- 
theilung des  ersten  Oylindersiebes.  Der  gesiebte  resp.  sortirte  Sago  wird  jetzt  zum  Trocknen  auf 
mit  Leinwand  überzogenen  Horden  in  gewöhnliche  Trockenräume  gebracht  und  verbleibt  hier  einen  Tag 
bei  einer  Temperatur  von  höchstens  35^,  gewöhnlich  28 — 30®  R.,  wonach  die  Waare  handelsfertig  ist. 

Bei  einer  täglichen  Verarbeitimg  von  15 — 20  Oentner  sind  folgende  Maschinen  erforderlich:  2  Laveure, 
1 — 2  Reibetrommeln,  6  Köraertrommeln,  1 — 2  Gylindersiebe,  1 — 2  Dämpföfen,  1  Brechwalze,  3  Bürsten- 
siebe.    Zur  Inbetriebsetzung  dieser  Maschine  sind  etwa  5  W  erforderlich. 

AnsgefOhrte  Anlagen. 

Auf  Tafel  41  Fig.  3 — 5  ist  das  Arrangement  der  Maschinen  in  einer  Sagofabrik  zur  Darstellung 
gebracht;  Fig.  3  und  5  zeigen  zwei  verschiedene  Anordnungen.  Es  sind  a  Laveure,  b  Reibtrommeln, 
c  Rollapparate,  d  Gylindersiebe  (Sortirsiebe),  e  Dämpfofen,  /  Kühlblech,  ff  Brechwalze,  h  Bürstensiebe. 

Der  Unterschied  der  beiden  Grundrisse  besteht  darin,  dass  in  Fig.  3  nur  drei  Rollapparate,  in  Fig.  5 
deren  sechs  placirt  sind. 
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XTIL  Cicliorieii-,  Chocoladen-  und  ZuckerwaarenfaMkation. 


A.  Cichorienfabrikation. 

Die  im  Handel  unter  dem  Namen  Oichorie  vorkommende  Waare  ist  ein  aus  den  Wurzeln  der 
Cicliorienpflanze  hergestelltes  Erzeugnisse  welches  als  Kaffeesurrogat  eine  grosse  industrielle  und  wirthschaft- 
liche  Bedeutung  erlangt  hat. 

Die  Wurzeln  der  Cichorie  werden,  nachdem  sie  vorher  oberflächlich  von  dem  anhaftenden  Schmutze 
gereinigt  worden,  zunächst  gedarrt.  Die  Darre  besteht  aus  einem  Ofen,  dessen  Züge  unter  einer  grossen  Rost- 
fläche (event.  einem  starken  Drahtgewebe)  liegen,  welche  mit  Steinen  untersetzt  ist.  Die  Hitze  verbreitet  sich 
gleichmässig  unter  den  Drahtgeflechten,  auf  welche  die  Wurzeln  ausgebreitet  sind.  Nachdem  dieselben  gehörig 
gedarrt  sind,  werden  sie  in  einer  Waschmaschine,  wie  Fig.  1288 — 1289  eine  solche  zeigen,  gewaschen. 
Die  Waschmaschine  besteht  aus  einem  4  m  langen,  1,2  m  hohen  und  ebenso  breiten,  eisernen  Kasten 
und  ist  derselbe  durch  eine  Zwischenwand  z  in  2  Abtheilungen  getheilt.  In  der  ersten  Abtheilung  rotirt 
mit  ca.  16  Umdrehungen  pro  Minute  eine  Blechtrommel  7,  welche  mit  flachen,  30  mm  langen  und  3  mm 
breiten  Löchern  versehen  ist.  Die  Entfernung  der  einzelnen  Löcher  untereinander  beträgt  6  mm.  ,  Der 
Kasten  ist  zu  2/3  mit  reinem  Wasser  gefüllt.  In  der  zweiten  Abtheilung  beflnden  sich  auf  der  durch- 
gehenden Welle  gusseiserne  Kreuze,  an  welchen  schmiedeeiserne  Arme  befestigt  sind.  In  diesem  Räume 
ist  ein  Sieb  s  aus  Flacheisen  von  26  X  4  mm  halbkreisförmig  angebracht. 
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Fig.  1288-1289. 


Die  Wurzeln  werden  von  der  Darre  in  den  Rumpf  R  der  Waschmaschine  gebracht,  passiren  die 
Trommel  und  werden  durch  die  Rotation  und  durch  die  in  der  Trommel  angebrachten  Fangkörbe  in  die 
2.  Abtheilung  befördert.  Die  Arme  sind  so  zueinander  gestellt,  dass  dieselben  einen  Schneckengang  bilden 
und  somit  die  Wurzeln  stets  vorwärts  transportiren.  Der  letzte  Arm  hebt  die  Wurzeln  über  die  Stirnwand  n 
hinweg,  hinter  welcher  ein  Transportgurt,  welcher  gleichzeitig  durch  Räderübersetzung  von  der  Trommel- 
welle aus  in  Bewegung  gesetzt  wird,  angebracht  ist  und  durch  welchen  die  so  gewaschenen  Wurzeln  in 
den  Elevator  gelangen.  Der  Elevator  besteht  aus  einem  208  mm  breiten  Leder riemen,  auf  welchem  in 
Entfernungen  von  800  mm  Blechkasten  von  200  mm  Breite  und  100  mm  Höhe  befestigt  sind.  Der  Riemen 
ist  zwischen  2  Rollen,  welche  in  Böcken  ruhen,  gespannt  und  kann  mittelst  Stellschrauben  nach  Belieben 
gespannt  werden.  Die  Transportübertragung  resp.  Bewegung  des  Elevators  geschieht  von  der  Waschmaschine 
aus.  Zum  Ablassen  des  Schmutzwassers  dienen  zwei  am  unteren  Ende  des  Kastens  angebrachte  Thüren 
in  den  Stirnwänden.    Die  Trommel  mit  der  Welle  wird  durch  einen  auf  dem  Umfange  der  Trommel  sitzenden 
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Zahnkranz,  iD  welchen  ein  Getriebe  eingreift,  in  Bewegung  gesetzt.  Sind  die  Warzeln  gehOrig  gereinigt, 
Bo  bringt  der  Elevator  dieselben  der  aciinitzelmasohine,  einer  Mascliine  auf  Holzgestell  mit  Fülltrichter 
und  vor  demselben  rotirender  Meaaeracheibe ,  an  weloher  ein  Griff  angebracht  i«t,  um  die  Scheibe  in  Be- 
wegung setzen  zu  können.  Die  Messerscheibe  hat  einen  Durchmesser  von  500 — 800  mm,  iat  20 — 25  mm 
stark  nnd  mit  Einschnitten  versehen,  an  welchen  die  Messer  angeschraubt  werden.  Die  Schlitze  sind 
ca.  30  mm  breit,  die  Messer  an  der  Schneide  etwas  gekrOpft.  Nachdem  die  Wurzeln  auf  vorstehend  be- 
schriebener Maschine  in  kleine  Stücke  zerschnitten  sind,  werden  diese  in  den  Brennofen  (Fig.  1290 — 1291) 
gebracht  und  zwar  in  die  Trommeln  aai,  welche  in  Rotation  gesetzt  werden. 

Sind  die  Wurzeln  gehörig  gebntnnt,  so  transportirt  ein 
Elevator  (ein  Riemen,  an  welkem  Becher  von  3  mm  starkem 
Blech  in  Entfernungen  von  600 — SOO  mm  angebracht  sind)  die- 
selben nach  der  ersten  Etage,  von  wo  aus  sie  dem  Eollergang 
Übergeben  und  in  diesem  zermahlen  werden.  In  der  Platte  des 
Kollerganges  ist  ein  Sieb  angebracht;  das  Hahlgnt  wird  von 
2  Streicheisen  stets  unter  die  Steine  gebracht.  Nur  die  ge- 
mahlene Masse  Mit  durch  das  Sieb,  während  die  Stücke,  weläe 
von  den  Steinen  nicht  sermabnt  sind,  seitwäri«  durch  den  Eoller- 
gang  gehen.  Beides,  sowohl  die  gemahlene  Hasse  als  auch  die 
Stücke  passiren  dann  einen  Siebcylinder.  Die  fein  genug 
zernmhlene  Masse  fällt  durch  daa  über  den  Cylinder  gespannte 
Drahtgewebe,  wähjeod  die  Stücke  innen  herunter  gleiten  und 
von  einem  Elevator  aufgenommen  werden,  welcher  dieselben  auf- 
nimmt  and  nochmals  nach  dem  KoUergange  transportirt.  Der 
Siebcylinder  ist  eine  einfache  rotirende  Trommel,  welche  aas  einem  auf  ein  Holzgestell  gespannten  Draht- 
gewebe besteht.  Die  Trommel  ist  ca.  2  m  lang,  hat  0,80  m  Durchmesser  nnd  ist  anf  der  einen  Seite 
150 — 200  mm  tiefer  gelagert  als  auf  der  anderen. 

Die  zermahlene  Wurzel  wird  angefeuchtet  und  der  Facketmaschine  übergeben.  Diese  besteht 
ans  2  Seitenwangen  resp.  Füssen,  auf  welchen  2  Walzen  sich  in  schräg  übereinander  liegenden  Lagern  führen. 
Ueber  den  Walzen  iat  ein  Zuführnngstrichter  angebracht.  An  der  unteren  Seite  der  Walzen  befindet  sich 
eine  Platte  mit  4 — 6  Mundstücken,  welche  die  Stftrke  der  Gichorienpackete  haben.  Die  feuchte  Masse  wird 
nun  in  den  Trichter  gebracht  und,  während  die  Walzen  in  entgegengesetzter  Richtung  ineinander  arbeiten, 
passirt  die  Masse  dieselben,  wird  so  in  die  Mundstücke  hineingepresst  und  mündet  auf  einem  dort  ange- 
brachten Brete  aus.  Diese  Stiege  werden  in  gewisse  Langen,  jenachdem  das  Packet  kurz  oder  lang  werden 
soll,  geaclinitten  und  in  die  bereit  gehaltenen  Packete  eingepackt,  womit  die  Fabrikation  beendet  und  die 
Waare  zum  Verkaufe  fertig  ist 

Ausgeführte  Ajüagen. 

AnfTaf.50  ist  in  den  Fig.  9 — 10  eine  Cicborienfabrikanlage  für  eine  Leistnngsfthigkeit  von 
60 — 60  Centner  gebrannter  Waare  pro  Tag  gegeben. 

Die  Fabrikationsweise  in  dieser  Fabrik  ist  folgende:  Die  gedtfrrten  und  in  Stücke  geschnittenen 
Wurzeln  werden  Über  dem  Ofen  im  Räume  T  aufbewahrt,  damit  dieselben  trocken  erhalten  bleiben.  Zu- 
nächst werden  dann  die  Wurzeln  dem  aus  4  Trommeln  bestehenden  Brennofen  übergeben.  Die  gebrannten 
Wurzein  werden  dem  Elevator  £  zugeführt,  welcher  dieselben  nach  dem  oberen  Räume  transportirt,  woselbst 
sie  in  den  Eollergang  X  gebracht  werden.  Das  auf  letzterem  erzengte  Mehl,  welches  noch  theilweise  mit 
kleinen  Stücken  Wurzel  vermischt  ist,  kommt  alsdann  in  den  Siebcylinder  S.  Das  Mehl,  welches  das  Sieb 
passirt,  wird  von  der  Packetmaschine  in  handelsfUhige  Packete  gebracht. 

Die  Betriebsm aschine  ist  hier  eine  Dampfmaschine  von  7,5  IP  Bei  einer  Verarbeitung  von  18  bis 
20  Centner  gebrannter  Waare  pro  Tag  genügen  2  Trommeln  im  Ofen,  während  für  grössere  Anlagen, 
welche  mehr  als  60  Centner  liefern  sollen,  2  Oefen  mit  entsprechend  mehr  Trommeln  zur  Anwendung 
kommen  müssen;  ebenso  ist  dann  ein  zweiter  Siebcylinder  nebst  Eollergang  erforderlich.  Die  Punktirung 
im  Grundrisse  des  Planes  zeigt  das  Project  zur  Anlage  eines  zweiten  Ofens. 
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B.  Chocoladenfabrikation. 

Die  Chocülade  wird,  wenn  sie  rein  and  unverfälacht  sein  aoU,  nur  ans  Cacaobohnen  mit  einem 
vsri&blen  Procentsatz  Zucker  hergestellt,  wobei  man  den  feineren  Sorten  noch  Gewürze,  gewöhnlich  Vanille, 
hinzufügt 

Während  man  früher  die  Cfaocolade  ausachliesslich  durch  Handarbeit  herstellte,  ist  heut«  auch  diese 
Industrie  so  weit  fortgeschritten,  dass  die  Handarbeit  fast  ganz  ausgeschlossen  ist,  oder  sich  doch  nur  auf 
nebeusäcbliche  Arbeiten  erstreckt,  wKbrend  fUr  alle  Arbeiten  der  eigentlichen  Fabrikation  Maschinen  con- 
strnirt  sind,  die  keine  Chocoladenfabrik  mehr  entbehren  kann. 

Das  Reinigen  der  Cacaobohnen  ist  noch  eine  der  Operationen,  welche  meistens  durch  Hand- 
arbeit erfolgt,  und  zwar  geschieht  dies  in  der  Weise,  dass  man  die  Bohnen  auf  einem  Drahtsiebe  auamebt 
und  so  voD  den  kleineren  Verunreinigungen  befreit;  die  grösseren  Verunreinigungen  mUssen  von  Haad  aus- 
gelesen werden.  Der  gereinigte  Cacao  wird  jetzt  zuerst  geröstet;  es  geschiebt  dies  in  einer  ähnliebui 
Weiee  wie  das  Kaffeebrennen  nud  hat  den  Zweck,  die  Entfernung  der  Schalen  zu  erleichtern,  sowie  auch 
die  Kerne  durch  Wassereutziehung  für  die  Zerkleinerung  vorzubereiten. 

Die  einfachste  Vorrichtung  zum  Rösten  des  Cacaos  ist  eine  auf  einer  Achse  aufgekeilte,  ans 
Eisenblech  hergestellte  Trommel,  deren  EinfUUöffnnng  dnrch  einen  Schieber  zu  verschliessen  ist;  der  Gelinder 
wird  bis  zu  bUchstens  ^/3  seines  Inhaltes  mit  Cacaobohnen  gefüllt,  sodass  bei  seiner  Drehung  ein  Ueber- 
stürzen  und  Mischen  der  Bohnen  möglich  ist.  Die  Feuerung  wird  gewöhnlich  direct  in  einen  Kamin  ver- 
legt und  besteht  aus  einer  der  Grösse  der  Trommel  entsprechenden  Höhlung  und  einem  etwa  1 50 — 200  nun 
unter  der  Trommel  liegenden  Roste.  Nach  vorn  wird  die  Höhlung  durch  eine  zweiflügelige  Blpchthttr  ver- 
schlossen, die  zugleich  dag  eine  Lager  fttr  die  Cylinderachse  eutbält,  während  das  andere  Lager  rückwärts 
im  Hauerwerk  angebracht  ist. 

Der  Röstapparat  Fig.  1292 
'  '  bis  1293  ist  verbesserter  Constrne- 

tion  und  bietet  vor  den  gewöbnlicben 
Apparaten  bedeutende  Vortheiie.  Da- 
durch, dass  der  Apparat  einen  dop- 
pelten Boden  besitzt,  ist  erreicht, 
dass  die  BobneD  nicht  mit  der  Wan- 
dung, welche  direct  dem  Feuer  aus- 
gesetzt ist,  in  Berührung  kommen; 
von  dem  Grade  der  Böstung  kann 
man  sich  mit  Hilfe  einer  Sondirungs- 
stange  Überzeugen;  den  Cylinder 
kann  man  aus  dem  Ofen  zurück- 
ziehen, indem  man  ihn  auf  vor  dem- 
selben angebrachten  eisernen  Staa- 
Fig.  iva-ma.  gen  hingleiten  l&sst,  um  ihn  in  einen 

Holzkaaten  zu  entleeren.  Es  ist  in 
den  Figuren  a  ein  aus  Ziegeln  gemauerter  Coaksofen;  b  die  Ofenthttr;  c  der  Aschenfall;  d  der  Rost; 
c  eine  Zwischenplatte ,  welche  die  directe  Wirkung  des  Feuers  empfängt  und  sie  dem  Cylinder  über- 
mittelt; f  das  Rauchrohr;  r  ein  Register;  n  ein  Thermometer;  g  dia  blecherne  Rösttrommel  mit  dop- 
peltem Boden  für  25  kg  Cacao;  t  die  äussere  Hülle  der  Rösttrommel;  k  die  Hoblachse  derselben,  in  deren 
Inneren  ein  Ventil  eingesetzt  ist,  welches  durch  eine  Feder  bewegt  wird;  l  ist  ein  Rechen,  welcher 
dazu  dient,  den  Cacao  im  Inneren  des  Cylinders   zu  bewegen;  m  ist  die   mit  Handgriff  versehene  Son- 


Die  Röstung  mnss  so  weit  getrieben  werden,  dass  sich  die  Bohnen  leicht  zwischen  den  Fingern 
zerbröckeln  lassen. 

Der  geröstete  Cacao  wird  auf  einer  Platte  zur  Abkühlung  ausgebreitet  nnd  alsdann  in  einem  Brech- 
werk zerkleinert;  die  Haschine,  welche  diese  Arbeit  verrichtet,  ist  so  constmirt,  dass  sie  zugleich  die 
verschiedenen  Froducte  sortirt,  insbesondere  auch  die  Keime  and  Schalen  gesondert  auswirft.  Die  neueren 
Maschinen  dieser  Art  sind  ganz  von  Eisen  und  so  eingerichtet,  dass  die  ge'brochenen  Bohnen  auf  ein  etwas 
geneigtes  Sieb  fallen,  auf  welchem  sie  durch  die  rüttelnde  Bewegung  desselben  aUmählich  herabgleiten, 
wobei  kleinere  Theilchen  gebrochener  Bohnen  durchgesiebt  werden,  während  die  Hülsen  und  der  Staub 
durch  einen  WinddUgel  auf  der  anderen  Seite  des  kastenförmigen  GeBtelles  herausgeblasen  werden.  Mittelst 
derselben  Maschine   kann  man  auch  den  schon  enthülsten  Cacao  in  kleinere  Stücke  zerbrechen,   wodurch 
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eigt  Fig.  1294.     Von  der  Welle  a  wird 


die  folgende  Operation  der  Umwandlung  dea  Cacaos  in  einen  gleichmä»sigen  Brei  bedeutend  erleichtert  wird; 
es  wird  hierbei  der  Windflltgel  der  Maschine  ausgeschaltet  nnd  der  Mantel  enger  an  die  Walze  gestellt. 

Der  reine  Kern  der  Cacaobohne  wird  nun  auf  Haschinen 
gemahlen,  welche  entweder  die  Form  eines  kleineuMablganges 
haben,  der  mit  Granitateinen  auBgertlstet  und  dessen  Läufer  roU- 
stHndig  in  den  Bodenstein  eingelassen  ist,  oder  ea  werden  eigent- 
liche Reibmaschinen  dazu  verwendet,  welche  den  in  Oel- 
mUhlen  n.  s.  w.  gebränchlicben  Kollergängen  nachgebildet  sind. 

Für  ein  vortheilhaftes  Verreiben  ist  ea  wesentlich,  dass  die 
Steine,  wie  auch  hei  den  später  zu  erwähnenden  Cylindenna- 
schinen  die  Walzen,  nicht  blos  eine  zerdruckende,  quetschende 
Wirkung  angaben,  sondern  dass  dnrcb  das  Aufeinanderachleifen 
der  wirkenden  Flächen  ein  inniges  und  gleichmässigea  Verreiben 
stattfindet. 

DieBeibma8chinBn(Melangeure)  sind  verschiedener 
Constmction ;  bei  den  einen  wird  die  Zerkleinerung  durch  rollende 
Kegel  bewirkt,  während  bei  anderen  die  Lttnfersteine  einfach 
cylindrische  oder  auch  ellipsoidische  Form  haben.  Eine  Variation 
aller  dieser  Constmctionen  ist  die,  dasa  man  den  Bodenstein  rotiren 
läsgt  und  die  Läufersteine  so  festlegt,  dass  sie  nur  um  ihre  eigene 
Achse  rotiren  können.  Sowohl  Läufer  als  Bodensteine  sind  stete 
von  Grranit  and  werden  alle  die  Maschinen  mit  Dampf  erwärmt. 

Einen  Helangenr  mit  ellipsoidischen  Läufern 
durch  konische  Zahnräder  die  verticale,  unten  in  einem  Spurlager  laufende  Welle  b  angetrieben.  Das  Spnr- 
Uger  ist  in  dem  Bodenstein  e  angebracht;  letzterer  ist  von  einem  eisernen 
Hantel  m  derart  umgeben,  dass  zwischen  Stein  und  Hantel  ein  Zwischen- 
raum verbleibt,  in  welchen  man  durch  das  Rohr  n  Dampf  zum  Erwärmen 
dea  Bodenateines  einlassen  kann;  das  sich  sammelnde  Condensationswaaser 
läuft  durch  das  Rohr  r  ab.  Die  beiden  Läufer  c  arbeiten  in  einer  der 
Form  der  Ulufer  entsprechenden  Vertiefung  des  Bodensteinea.  Auf  dem 
Hantel  dea  Bodenateines  nnd  theilweise  auf  diesem  selbst  ist  noch  ein 
mantelartiger  eiserner  Aufsatz  d  befestigt,  welcher  den  Dampfraum  nach 
oben  abscbliesst  und  zugleich  als  Fülltrichter  dient. 

Fig.  1295 — 1296  zeigen  die  Conatrnction  eines  He  lange  urs  mit 
rotirendem  Bodenstein.  Die  verticale  Hauptwelle  t  wird  mittelst 
konischer  Räder  von  einet  Vorgelege  welle  aus  angetrieben ;  die  Welle  i 
ist  unten  in  einer  Spurpfanne  nnd  unterhalb  des  Bodensteines  b  in  einer 
konisch  ausgebohrten  Büchse  gelagert.  Oberhalb  der  konischen  Lager- 
steile  trägt  die  Welle  auf  einem  Ansatz  eiue  gnsseiserne  Scheibe,  auf 
welcher  wiederum  der  von  einem  gusseisernen  Ringe  umgebene  Boden- 
stein b  rnbt;  derselbe  ist  durch  eine  Hutter  auf  der  Platte  befestigt,  die 
Mntter  ist  mit  einer  Schutzhaube  bekleidet.  Auf  der  Lagerplatte  s  ist 
ein  gnsgeiaemer  Mantel  o  befestigt,  welcher  den  Bodenatein  umaohlieaat 
und  auf  welchem  die  Achse  d  der  Läufer  a  und  ai  befestigt  iat.  Auf 
jedem  dieser  cylindrischen  Länfersteine  ist  eine  Granitwalze  m  gelagert, 
welche  das  an  den  Läufern  haftende  Mahlgut  auf  diesen  noch  einmal  ver- 
mählt und  so  eineatheils  zur  besseren  Zerkleinerung  des  Cacaos  und  anderen- 
theils  als  Abstreicher  der  Läufer  dient. 

Von  den  Verreibmaschinen  der  einen  oder  anderen  Oonslmetion 
kommt  der  Cacao  auf  die  Walzenmaschinen.  Dieselben  haben  ge- 
wöhnlich 3  Granitwalzen,  welche  mit  ungleicher  Geschwindigkeit  um- 
laufen, theilweise  auch  noch  eine  Bewegung  in  der  Axenrichtung  machen  und  hierdurch  ein  äusserst  feines 
Verreiben  des  Cacaos  bewerkstelligen.  Gewöhnlich  benutzt  man  ein  System  von  mindeatena  drei  Uascbinen, 
dessen  Wirkung  man  natürlich  dnrcb  mehrmaliges  Aufgeben  verdoppeln  oder  verdreifachen  kann. 

In  Frankreich  wendet  man  in  neuerer  Zeit  Walzenmaschinen  mit  je  5  Walzen  an,  deren  Je  drei 
zusammengeknppelt  werden,  sodass  der  Cacao  ohne  Unterbrechung  15  Walzen  passirt. 

Ein  ChoGoladewalzwerk  mit  3  Walzen  zeigen  Fig.  1297—1302.  Die  Walzen  d  können  durch 
Stellvorrichtungen  g  fest  gegeneinander  gepresst  werden;  die  Achsen  derselben  liegen  in  einer  Ebene;  die 
Lagersttlhle  derselben  sind  nicht  an  dem  Untergestell  a  featgegoseen,  sondern  sitzen  mit  ihrem  unteren  Ende 
in  zwei   der  Länge  nach   durchlaufenden  Schlitzen.     Der  Antrieb   erfolgt  von  der  Vorgelegewelle  A  ans. 
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auf  welcher  die  Fest-  und  Losscheiben  und  das  Zalmnd  i[  sitzen;  letzteres  greift  in  das  grössere  Zahn- 
rad k,  sodass  zanKcbet  die  mittlere  Walze  angetrieben  wird,  von  dieser  werden  dann  wieder  die  beiden 
anderen  Walzen  angetrieben.  Die  Parallel bevegung  der  Walzen  wird  folgendermassen  erreicht :  Zu  jeder 
Seite  der  Haschine  sind  die  Wellen  g  angebracht,  an  jedem  ihrer  Bnden  eine  Schraube  ohne  Ende  b  tragend, 
welche  in  das  Schraubenrad  c  eingreift;  die  Schraubenräder  sind  auf  den  horizontalen  Wellen  dd  befestigt, 
deren  mit  Gewinde  versehenes  Ende  in  die  Lager  /  eingreift  nnd  von  den  Supporten  e  getragen  sind;  die 
Wellen  g  werden  durch  Kurbeln  bewegt. 


Hg.  IIM 


Der  Vertbeilnngstipparat,  welcher  oberhalb  des  Trichters  s  aufgestellt  wird,  besteht  ans 
einem  viereckigen  Trichter,  in  welchen  man  den  Gacao  wirft,  und  einem  rechtwinkeligen  Bolztrog,  wel- 
cher sich  um  eine  eiserne  Welle  dreht.  Die  Welle  geht  durch  an  den  Seiten  des  Troges  angebrachte 
Ohren  hindurch,  nm  von  den  Queretücken  gestützt  zu  werden,  welche  den  Trichter  tragen.  An  einem 
der  äusseren  Enden  ist  ein  Klinkenhebel  o  angebracht,  der  mit  den  Zähnen  des  Steigrades  in  Eingriff 
steht.  Der  Trog  ist  am  anderen  Ende  des  Trichters  durch  einen  Lederriemen  r  gehalten,  der  mit  einem 
HebclstUcke  versehen  ist,  welches  die  Entfernung  von  den  Cylindem  genau  regelt.  Die  l^hne  des  Steig- 
rades s  heben  den  Hebel  o  nach  nnd  nach  in  die  Hübe,  wodurch  eine  Drehung  der  Welle  stattfindet, 
infolge  derselben  wird  dem  Troge  eine  schlitternde  Bewegung  ertheilt,  die  das  Herabfalien  des  Cacaos  in 
den  Trog  erleichtert. 

Fig.  7 — 10  auf  Taf.  43  zeigen  eine  Walzenmaschine  französischer  Constmction,  wie  solche  in 
der  bekannten  französischen  Chocoladenfabrik  von  Manier  inNoisiel  bei  Paris  in  Gebrauch  sind.  Der 
Cacao  wird  in  den  Trichter  D  gegeben  und  von  den  Walzen  A  nnd  A^  erfasst,  gelangt  von  diesen  auf  die 
Walzen  B  und  C  wie  C\ ;  an  letzterer  Walze  ist  ein  Abstreicher  angebracht,  welcher  den  Cacaobrei  in  den 
Trichter  D\  der  zweiten  mit  der  ersten  verkuppelten  Walzenmaschine  bringt.  Diese  zweite  Maschine  hat 
ebenfalls  5  Walzen;  das  Arrangement  derselben  ist  jedoch  insofern  ein  anderes,  als  die  Achsen  der  drei 
unteren  Walzen  in  einer  Ebene  liegen.     Fig.  9  und  10  zeigen  die  Detiüls  des  Walzen andrucks. 

Auf  den  Walzenmaschinen  ist  der  Cacao  nun  zu  einem  je  nach  der  Sorte  der  Chocolade,  zn  wel- 
cher er  verwendet  werden  soll,  mehr  oder  weniger  feinen  Brei  verarbeitet.  Der  Cacaobrei  wird  jetzt  mit 
Zucker  nnd  GewUrzen  gemischt  und  zwar  gesclüebt  dies  auf  der  Hiscbmascbine  (Helangeur),  welche 
den  vorher  beschriebenen  Cacaoreibemaachinen  gleich  ist;  nur  wendet  man  hier  nie  cjrlindrisch  geformte, 
sondern  immer  Steine  von  linse nftlrmigem  Querschnitt  an.  Ebenso  linden  Maschinen  mit  konischen  Steinen 
zn  dieser  Arbeit  Verwendung. 

Nach  erfolgtem  Vermiachen  gelangt  die  Chocolade  in  Walzenmaschinen  von  derselben  Con- 
stmction wie  diejenigen,  welche  auch  zum  Bearbeiten  des  Cacaos  verwendet  werden,  nnd  wird  auf  denselben 
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ebenfalls  der  Feinheit  der  herzusteilenden  Sorte  entsprechend  mehr  oder  weniger  lange  bearbeitet.  Die 
Ohocolade  ist  nach  dieser  Operation  in  der  Hauptsache  fertig,  es  handelt  sich  jetzt  nar  noch  um  die  nöthige 
Appretur.  Hierzu  wird  in  erster  Linie  eine  Maschine  verwendet,  welche  zum  Zweck  hat,  die  Luft  auszu- 
pressen, die  sich  in  dem  Chocoladeteig  angesammelt  hat.  Diece  Maschine,  die  sogenannte  Boudineuse, 
Fig.  1303 — 1306,  besteht  aus  einem  mit  Fülltrichter  versehenen  Rohr  a,  in  welchem  eine  Transportschraube  h 
eingebettet  ist,  die,  von  den  Riemenscheiben  r  getrieben,  den  ihr  durch  den  Fülltrichter  zugeführten  Choco- 
ladeteig zerschneidet  und  in  die  konische  Düse  c  presst,  aus  welcher  er  entlüftet  und  in  wurstförmiger 
Gestalt  austritt.  Das  vor  der  Düse  c  angebrachte  Messer  d  gestattet,  die  austretende  Chocolademasse  in 
Stücke  von  ziemlich  gleicher  Menge  zu  theilen  und  so  die  nachfolgende  Operation  des  Abwägens  bedeutend 
zu  erleichtern.  Der  vor  der  Düse  angebrachte  Rollentisch  i  dient  einestheils  zur  Führung  der  austretenden 
Chocolademasse,  anderentheils  dienen  die  Rollen  desselben  ausserdem  noch  als  Marke  für  das  Abschneiden, 
indem  etwa  bei  der  ersten  Rolle  der  abgeschnittene  Strang  V4;  bei  der  zweiten  V^?  ^^i  der  dritten  ^ja  und 
bei  der  vierten  1  Pfund  wiegt. 

Die  abgewogenen  Portionen,  welche  die 
einzelnen  Tafeln  geben  sollen,  werden  von  Ar- 
beiterinnen möglichst  gleichmässig  in  Weiss- 
blechdosen gedrückt;  da  aber  hierbei  weder  das 
vollständige  Anliegen,  noch  das  glatte,  keine 
Spur  von  Handarbeit  zeigende  Aussehen  der 
Rückfläche  zu  erreichen  ist,  so  werden  die  For- 
men auf  eine  Rüttel-  oder  Klopfmaschine, 
auch  Klappertisch  genannt,  gebracht.  Die 
Platte  dieses  Tisches  ist  beweglich  und  hat  in 
den  Ecken  der  Unterseite  Zapfen,  welche  in 
entsprechenden  Führungen  des  Gestelles  laufen, 
wodurch  eine  Verticalftthrung  der  Tischplatte 
erreicht  wird.  Ausser  diesen  Zapfen  trägt  die 
Unterseite  noch  2  Nasen,  auf  welche  die  Zähne 
von  sperradähnliohen  Rädern  wirken,  welche  die 
Platte  in  rascher  Aufeinanderfolge  heben  und 

fallen  lassen.  Durch  die  Wirkung  dieser  Stösse  legt  sich  der  Chocoladeteig  dicht  an  die  Form  an  und  ebnet 
sich  auch  die  Oberfläche.  Wenn  dies  geschehen  ist,  bringt  man  die  Formen  mit  der  Chocolade,  welche 
noch  völlig  weich  ist^  an  einen  kühlen  Ort,  wo  nach  einiger  Zeit  die  Chocolademasse  so  weit  erstarrt,  dass 
man  die  Tafeln  aus  den  Formen  entfernen  kann,  ohne  dass  die  ersteren  Schaden  leiden.  Der  Rütteltisch 
wird  auch  in  Verbindung  mit  einem  einfachen,  aber  sinnreichen  Apparat  zum  Anfertigen  der  Chocolade- 
plätzchen  benutzt. 

Zur  Herstellung  der  sogen.  Gesundheitschocolade  n.  s.  w.  muss  der  Cacao  entölt,  d.  h.  seiner 
Cacaobutter  beraubt  werden.  Diese  Operation  wird  vorgenommen,  nachdem  der  Cacao  die  verschiedenen 
Reibmaschinen  passirt  hat.  Der  feine  Cacaoteig  wird  zu  diesem  Zwecke  in  Presstücher  gepackt  und  unter 
die  Cacaobutterpresse  gebracht,  welche  ebenfalls  geheizt  ist.  Diese  Presse  ist  entweder  eine  hydrau- 
lische oder  eine  einfache  Schraubenpresse  mit  grosser  Uebersetzung.  Beim  Pressen  läuft  die  Cacaobutter 
als  feines  Oel  ab,  das  in  Formen  gesammelt  und  zum  Erstarren  gebracht  wird. 

Zur  weiteren  Verwendung  wird  die  Cacaobutter  raffinirt  und  gebleicht.  Man  benutzt  sie  in  der 
Parflimerie-  und  Seifenfabrikation  und  für  medicinische  Zwecke. 

Der  entölte  Cacao  bildet  feste  Kuchen,  welche  zerkleinert  werden  müssen;  es  geschieht  dies  auf 
Stampfwerken  von  verschiedener  Construction.  Das  so  gewonnene  Chocolademehl  wird  dann  entweder 
nur  mit  Gewürzen  vermischt  oder  als  Suppenchocolade  in  den  Handel  gebracht,  oder,  wie  vorerwähnt,  zu 
Chocoladetafeln  verarbeitet. 

Eine  ganz  gesonderte  Operation  bildet  in  der  Chocoladenfabrikation  die  Vorbereitung  des  Zuckers 
und  der  Gewürze.  Hierzu  bedient  man  sich  zuerst  der  Zuckermühle  und  dann  der  Staubzucker- 
siebmaschine. Zur  Zerkleinerung  der  Vanille  bedarf  man  des  Zuckers  als  Mittelglied;  die  Vanille  wird 
nämlich  mit  Zucker  vermischt  auf  einem  Mahlgang  vermählen,  der  Aehnlichkeit  mit  einem  Mahlgang  ge- 
wöhnlicher Construction  hat. 

Ein  besonderer  Zweig  der  Chocoladenfabrikation,  welcher  schon  in  die  eigentliche  Conditorei  über- 
geht, ist  die  Herstellung  von  Dessertchocoladen  und  Chocoladenbonbons. 


Fig.  1303-1306. 


Ansgefiilirte  AnlageiL 

Auf  Taf.  43  ist  in  den  Fig.  1 — 6  die  Chocoladenfabrik  von  J.  A.B.  Manier  in  Noisiel  bei 
Paris  dargestellt.     Dieselbe   ist  an   einem  Arme   der  Marne  mitten  in  einem  laufenden  Wasser  gelegen. 
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dessen  Strom  benutzt  wird,  um  3  Turbinen  (System  Girard)  T  T\  T<t  zu  speisen.  Sie  gehen  ungefähr 
10  Monate  des  Jahres  und  setzen  die  zahlreichen  Maschinen  des  Etablissements  in  Bewegung.  Während  der 
beiden  übrigen  Monate,  im  Falle  zu  hohen  oder  zu  niedrigen  Wasserstandes  oder  einer  Reparatur,  bieten 
2  Dampfmaschinen  von  je  60  H^  Ersatz  für  die  Turbinen. 

Der  Cacao  wird  mittelst  Aufzuges  in  die  obere  Etage  des  in  Fig.  1  dargestellten  Gebäudes  ge- 
schaftt;  von  wo  er  durch  metallene  Rohre  in  die  im  tiefer  liegenden  Stockwerk  aufgestellten  Mühlen  ü  ge- 
langt. Der  gemahlene  Cacao  kommt  auf  die  Walzenmaschinen  /  Fig.  2,  deren  jede  3  Walzen  hat  und  von 
denen  20  in  dem  Räume  aufgestellt  sind.  K  und  J  sind  Melangeure  diverser  Oonstructionen.  In  der  untersten 
Etage  sind  8  Gruppen  von  Walzenmaschinen  iV,  jede  von  15  Cylindern,  d.  h.  je  3  Maschinen  von  5  Cylin- 
dern,  aufgestellt.  Mi  sind  die  Dampfkessel,  V  die  beiden  Dampfmaschinen,  m  sind  Pumpen.  Während 
Fig.  1,  2  u.  3  Längenschnitt,  Grundriss  und  Querschnitt  des  in  den  Fluss  hineingebauten  Gebäudes  zeigen, 
giebt  Fig.  4  einen  Querschnitt  des  Maschinen-  und  Kesselhauses.  Fig.  5  ist  der  Grundriss  des  Hauptge- 
bäudes mit  dem  Maschinenhause  in  der  Mitte.     Fig.  6  ist  ein  Situationsplan  der  ganzen  Fabrikanlage. 


€•  Zuckerwaarenfabrikation. 

Unter  dem  Namen  Zuckerwaaren  sind  die  Bonbons  im  allgemeinen,  Rocks  und  Drops,  Stangen- 
zucker, Dragees  u.  s.  w.  zu  verstehen.  Die  Fabrikation  der  Bonbons  beruht  gänzlich  auf  Handarbeit. 
Das  einfachste  Verfahren  bei  der  Fabrikation  von  Bonbons  ist  das  Giessen  mittelst  eines  mit  einer  Dille 
versehenen  Löffels,  aus  welchem  man  Tropfen  der  flüssigen  Zuckermasse  auf  eine  ebene  Marmorplatte  fallen 
lässt.  Wird  die  Zuckermasse  derart  auf  eine  ebene  Marmor-  oder  Gusseisenplatte  gegossen,  dass  eine  mög- 
lichst gleichförmige  Schicht  entsteht,  so  kann  man  mittelst  einer  Schneidwalze,  welche  ans  mehreren  in 
gleicher  Entfernung  auf  einer  Holz-  oder  Eisenwalze  befestigten  kreisrunden  Messern  besteht,  die  ganze 
Masse  in  längliche  oder  viereckige  Stücke  zerschneiden. 

Die  Herstellung  von  Glas-,  Stangen-  oder  Gerstenzucker  erfolgt  durch  Giessen  des  Zuckers 
zu  einem  langen  Bande,  dem  öfters  durch  Verdrehung  eine  gefälligere  Form  gegeben  wird.  Sehr  hübsch 
aussehende  Fabrikate  von  Stangenzucker  lassen  sich  in  der  Art  herstellen,  dass  man  aus  mehreren  (meist 
sieben)  verschieden  gefärbten  Stangen  ein  Bündel  bildet,  dieses  durch  Erhitzen  erweicht  und  ausrollt,  sodass 
die  sämmtlichen  Stangen  zu  einer  einzigen  vereinigt  werden,  welche  hierauf  spiralförmig  gedreht  und  wieder 
ausgerollt  wird;  auf  diese  Weise  erhält  man  eine  Stange,  die  aus  verschiedenfarbigen,  dünnen,  nach  ver- 
schiedenen Richtungen  durcheinander  geschlungenen  Zuckerfäden  besteht. 

Die  Rocks  und  Drops  oder  Fruchtbonbons  werden  aus  verschiedenartigen  Zuckermassen  unter 
Zusatz  von  Fruchtessenzen  dargestellt.  Man  fertigt  dieselben  entweder  als  cylindrische  Stäbe,  welche  in 
kurze  scheibenförmige  Stücke  zerschlagen  werden  (Rocks)  oder  in  Gestalt  von  Erdbeeren,  Himbeeren, 
Sternen  u.  s.  w.  (Drops).  In  ersterem  Falle  setzt  man,  um  hübsche  Zeichnungen  zu  erhalten,  verschiedene 
Stangen  zusammen. 

Will  man  z.  B.  eine  Stange  anfertigen,  die  im  Mittelpunkte  eine  weisse  Stange  zeigt,  um  welche 
sich  drei  gelbe  und  drei  blaue  Stangen  in  einem  regelmässigen  Sechseck  gruppiren,  während  das  Ganze 
von  einer  rothen  Grundmasse  eingeschlossen  ist,  so  giesst  man  zuerst  den  mit  einer  beliebigen  Fruchtessenz 
versetzten  und  gefärbten  Zucker  in  Metallformen,  die  sich  der  Länge  nach  in  2  Th^ile  zerlegen  lassen,  und 
stellt  dann  den  weissen  Stab  vertical  auf,  die  drei  gelben  und  drei  blauen  Stäbe,  und  zwar  abwechselnd 
einen  gelben  und  einen  blauen,  in  Form  eines  Sechsecks  um  denselben  herum.  Ueber  diese  Stäbe  wird 
ein  etwas  weiteres,  gleichfalls  der  Länge  nach  theilbares  Rohr  aus  Blech  gestellt  und  der  zwischen  den 
Stäben  freibleibende  Raum  mit  der  ersten  Zuckermasse  ausgegossen.  Die  auf  diese  Weise  erzeugte  Stange 
wird  vorsichtig  angewärmt  und  durch  Walzen  in  einen  Cylinder  von  geringerem  Durchmesser  und  grösserer 
Länge  verwandelt.  Um  complicirtere  Zeichnungen  zu  erhalten,  braucht  man  nur  aus  den  so  hergestellten 
Stangen  neue  Bündel  zusammenzusetzen,  diese  zu  umgiessen  und  wieder  auszuwalzen. 

Drops  werden  entweder  auf  Walzwerken  oder  auf  Prägew  er  ken  hergestellt.  Während  man 
für  die  feineren  Sorten  sich  fast  nur  der  Prägewerke  bedient,  gebraucht  man  zur  Anfertigung  der  gewöhn- 
licheren Sorten  Walzwerke.  Die  meist  aus  Bronze  gefertigten  Walzen  «  ai  (Fig.  1307 — 1308),  welche  das 
entsprechende  Muster  je  zur  Hälfte  und  genau  aufeinander  passend  enthalten,  stehen  miteinander  in  Zahn- 
eingriff. Der  Antrieb  erfolgt  mittelst  Handkurbel  c  durch  den  Arbeiter,  welcher  aus  dem  gekochten  Zucker 
flache  Stücke  bildet  und  sie  über  das  Zuführungsblech  h  gegen  die  Walzen  schiebt.  Selbstverständlich  mnss 
für  jede  F'orm  der  Drops  ein  besonderes  Walzenpaar  vorhanden  sein.    Die  Drops,  die  auf  diese  Weise  ge- 
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bildet  werden,  hängen,  nachdem  sie  die  Walzen  psssirt  haben,  noch  durch  feine  Blättchen  zusammen,  ms 
ihr  Ablösen  von  den  Walzen  erleichtert,   indem  sich   durch  diesen  Zusammenhang  die  Drops  viel  leichter 
über  das  AbBtreifblech  hinschieben.    Ist  die 
Haase  mehr  erstarrt,   so  werden  die  feinen 
Blättehen   durch  Rütteln  in  GefHssea  abge- 
brochen und  abgesondert. 

Unter  Dragees  versteht  man  mit 
einemOemischvoQTraganthgummi und  Zucker 
oder  Zucker,  Gummilifsnng  und  Stärkemehl 
Überzogene  Frucht«  and  Gewürze  —  Mandeln, 
Anis,  Koriander  —  oder  auch  Bonbons.  Das 
Ueberziehen  der  Frttchte  u.  s.  w.  erfolgt  in  Fig.  iwi-isus. 

dem  sogen.  Dragirkessel,  der  meistens 

mit  dem  abgehendem  Dampfe  der  Betriebsdampfmaschine  geheizt  wird,  sodass  die  Dragirmasae  fortwährend 
den  richtigen  Grad  von  Dtlnnättssigkeit  behält.  Dadurch,  dass  die  mit  der  Dragirmasse  in  den  Kessel  ge- 
brachten Frttchte  bei  der  Umdrehung  des  Kessels  beständig  an  den  Wänden  des  letzteren  nmherkoUern  und 
durcheinander  geworfen  werden,  umhüllen  sich  dieselben  mit  Dragirmasse. 

Einen  Dragirkessel  zeigt  Fig.  1309.  Der  Kessel  dieser 
Haschine  dreht  sich  nicht,  nimmt  aber  bei  einer  Drehung  des 
angetriebenen  grösseren  Zahnrades  alle  schiefen  Stellungen  unter 
einem  Winkel  von  45"  an.  Um  diese  wackelnde,  wankende  Be- 
wegung zu  erzeugen,  sind  sehr  einfache  Mittel  angewendet.  ~ 
Vorgel^e  a,  mit  einem  Zahnrad  Ui  versehen,  ttberti^gt  seine  - 
Drehung  auf  das  an  der  verticalen  Spindel  b,  die  im  Gusatänder  c 
durch  eine  Stellschraube  an  der  Drehung  verhindert  ist,  befind- 
liche lose  grossere  konische  Rad  Ci.  Dieses  ist  mit  einem  Kreuz  d, 
das  die  vier  aufrechten  Arme  trlgt,  durch  4  Schrauben  bolzen 
verbunden,  bringt  demnach  durch  seine  Drehung  auch  dieses 
Kreuz  in  Rotation.  In  den  aufrechtstehenden  Armen  des  Kreuzes 
sind  die  Rollen  e  eingeschraubt,  zwischen  denen  die  gnsaeiaerne 
Plansche  f  der  am  unteren  Kesseltheile  befindlichen  Heizapparat- 
Bchlange  gefllhrt  wird.  Diese  Heizschlange,  durch  welche  der 
abgehende  Maschinendampf  circuliren  kann,  ruht  in  der  Mitte  auf 
einer  runden  Birne  der  feststehenden  Spindel.  Die  Flansche  hin- 
gegen wird  dnrcb  die  Rollen  e  geführt.  Um  den  Kessel  gegen 
Drehung  zu  sichern,  ist  an  der  Heizschlange  eine  Knagge  ange- 
gossen, in  welcher  eine  gedrehte  Stange  s,  auf  der  eine  Kugel 

leicht  spielen  kann,  eingeschraubt  ist.  Die  Kugel  wiederum  bewegt  sich  in  einem  aus  Walzeisen  gefertigten, 
mit  hartem  Holz  ausgelegten  Ständer  Fig.  13iu.  Es  ist  nun  leicht  zu  erkennen,  dass  bei  Drehung  der 
Arme  mit  den  Rollen,  da  der  Kessel  an  dieser  Drehung  theilzunehmen  verhindert  ist,  derselbe  eine  schiefe 
Stellung  nach  allen  Seiten  annehmen  mnss,  die  in  dem  Kessel  befindliche  Waare  also  tlbereinander  rollen 
und  sich  gegenseitig  zu  der  gewttnschten  Form  abrunden  muss.  Die  Dampfzuftthrung  erfolgt  mittelst  eines 
auf  dem  durchbohrten  Zapfen  o  befestigten  Kautscbnkschlauches. 

Das  Ueberziehen  von  Bonbons  kann  nicht  in  solchen  Kesseln  stattfinden,  da  sie  durch  die  Wärme 
flüssig  werden  und  durch  das  Umherwerfen  zerbrechen  wflrden,  dieselben  werden  daher  mit  der  Hand  dragirt 

Bonbons,  die  eo  weich  sind,  dass  sie  im  Munde  zerfliessen,  nennt  man  Fondants.  Hau  erhält 
solche,  indem  man  sie  sehr  langsam  abkühlen  Iftsst. 

Die  Pralin^es  bestehen  aus  Zucker,  den  man  so  lange  bearbeitet,  bis  er  eine  feste  formbare 
Hasse  bildet.  Sie  werden  oft  mit  Pflanzentbeilen  (Haselnüsse,  Mandeln,  Pistacien  u.  s.  w.)  gemischt  und 
mit  Chocolade  in  der  Weise  ttberzogen,  dass  man  die  noch  warmen  Bonbons  mit  Ghocolade  bestäubt  oder 
in  eine  flüssige  Chocoladenmaase  eintaucht  und  hierauf  trocknet. 


Fif.  laufl-isio. 
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XVni.  Eisfabrikation  und  KüMapparate. 


Da  der  Bedarf  an  Eis  ein  immer  sich  steigernder  ist  und  dasselbe  für  manche  Industrieen,  wie  z.  B. 
fttr  die  Bierbrauerei,  geradezu  unentbehrlich  geworden  ist,  so  gewinnt  auch  die  Fabrikation  von  Eismaschinen 
und  Kuhlapparaten  eine  immer  grössere  Bedeutung. 

A.  Die  Eisfabrikation. 

Zur  künstlichen  Erzeugung  von  Eis  oder  kalter  Luft  giebt  es  drei  verschiedene  bekannte  Methoden. 
Es  wird  dieser  Vorgang  hervorgerufen:  1.  durch  Ueberfähren  eines  festen  Körpers  in  flüssigen  Zustand; 
2.  durch  Ueberführen  eines  flüssigen  (oder  festen  —  Carbonat  mit  einer  Säure  — )  Körpers  in  den  gas- 
förmigen Zustand;  3.  durch  Expansion  von  Gasen  und  Gompression  und  Expansion  von  Luft. 

In  allen  diesen  drei  Fällen  entziehen  diese  Körper  die  Wärme  allen  Gegenständen,  mit  denen  sie 
in  Berührung  kommen.  Bringt  man  daher  solche  die  Wärme  bindende  Körper  mit  Wasser  in  Berührung, 
so  entziehen  sie  diesem  soviel  Wärme,  dass  das  Wasser  in  Eis  verwandelt  wird. 

Bei  den  zur  ersten  Gruppe  gehörenden  Apparaten  wird  ein  Gefi&ss  mit  Wasser  in  einen  mit  Kälte- 
mischung gefüllten  Behälter  gebracht,  wodurch  eine  entsprechende  Temperaturerniedrigung  und  event.  Eis- 
bildung hervorgerufen  wird.  Zu  diesem  Zwecke  zu  verwendende  Kältemischungen  und  die  durch  dieselben 
hervorgerufenen  Temperaturerniedrigungen  sind  unter  anderen: 

Temperatarerniedrigung 

5  Gew.-Theile  Salmiak,  5  Th.  Soda,  19  Th.  Wasser 24»  R. 

1  „  Soda,  1  Th.  Salpeter,  1  Th.  Wasser 29  o   „ 

1  „  Salmiak,  1  Th.  Wasser 26»  „ 

1  „  Eis,  gestossen,  1  Th.  Kochsal2 24 <> 

24  ;,  Schnee,  10  Kochsalz,  5  Salmiak,  5  Salpeter 28^ 

12  „  Eis,  5  Kochsalz,  5  salpetersaures  Anunoniak      .     .     .     .     31^ 

3  „  kryst.  Glaubersalz,  2  concentr.  Schwefelsäure      .     .     .     .     Sl^  „ 

Diese  Kältemischungen  lassen  sich  ihrer  Kostspieligkeit  wegen  nur  für  Eisbereitung  im  Kleinen 
anwenden.     Die  bekanntesten  Apparate  für  diesen  Zweck  sind  die  von  Toselli  und  Meidinger. 

Die  unter  2.  erwähnte  Kälteerzeugung  durch  Verdunstung  beruht  darauf,  dass  bei  dem  Uebergange 
einer  Flüssigkeit  in  den  gas-  oder  dampfförmigen  Zustand  eine  bedeutende  Wärmemenge  gebunden  wird. 
Geht  die  Verdunstung  ohne  äussere  Wärmezuführung  von  statten,  so  muss  alle  für  die  Vergasungsarbeit  er- 
forderliche Wärme  der  Flüssigkeit  selbst  entzogen  werden  und  die  Temperatur  derselben  sinkt  um  so  tiefer, 
je  niedriger  ihr  Siedepunkt  liegt.  Der  entstandene  Dampf  oder  das  freigewordene  Gas  kann  entweder  durch 
Absorption  wiedergewonnen  oder  durch  Druck  wieder  zu  einer  Flüssigkeit  verdichtet  und  von  neuem  ver- 
wendet werden.  Man  unterscheidet  demnach  Kälteerzeugungsmaschinen  mit  Absorption  und  solche  mit  Gom- 
pression. Bei  ersteren  wird  das  Gas  aus  der  Absorptionsflüssigkeit  durch  Erwärmen  ausgetrieben,  in  einem 
zweiten  Gefässe  durch  Druck  und  Abkühlung  zu  einer  Flüssigkeit  verdichtet,  um  sodann  durch  Herstellung 
eines  Vacuums  zur  raschen  Verdunstung  gebracht  zu  werden.  Dabei  wird  soviel  Wärme  gebunden,  dass 
das  Wasser,  welches  nur  durch  eine  dünne  Metallwand  von  der  verdunstenden  Flüssigkeit  getrennt  ist,  ins 
Gefrieren  kommt.  Das  entstandene  Gas  wird  von  der  Flüssigkeit  wieder  aufgenommen,  um  neuerdings  in 
den  Kreisprocess  einzutreten. 

Bei  den  Oompressionsmaschinen  wird  das  entstandene  Gas  durch  eine  Pumpe  abgesaugt  und  in  einen 
Condensator  gedrückt,  wo  es  sich  durch  Abkühlung  und  Druck  zu  einer  Flüssigkeit  verdichtet,  um  wieder 
in  das  Verdunstungsgefäss  zurückgeleitet  zu  werden. 

Für  die  Kälteerzeugung  durch  Verdunstung  kommen  zur  Verwendung:  Aethyläther,  Methylätber, 
Ammoniak  und  Schwefelsäureanhydrid. 

Am  meisten  verbreitet  sind  die  Ammoniak-Eismaschinen;  die  älteste,  aber  immer  noch  vielfach  ver- 
breitete Maschine  dieser  Gattung  ist  die  von  Ferdinand  Carr6  construirte  Eismaschine  mit  Absorption. 
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Eins  solche  ron  Hignon  &  Ronart  constniirte  und  verbesserte  Carr^'acbe  Eiamascbioe  ist  in  den 
Fig.  1311 — 1314  zur  Daratelliuig  ^bracht.  A  ist  ein  snfrechtstehender  Cylinderkeasel,  welcher  die  väsaerige 
AmmoniakflUssigkeit  enthält,  B  die  Feuerung,  C  ein  Standzeiger  und  D  ein  Sicberheitsventil.  Der  Eina&tz  E 
dient  als  Rectificator,  um  das  aufsteigende  Ammoniakg&s  von  dem  mechanisch  mitgerissenen  und  verdampften 
Wasser  zu  befreien.  Der  Rectificator  besteht  aus  15—20  übereinander  angebrachten  Eisenschalen,  welche 
abwechselnd  mit  einer  grossen  Oeffnong  in  der  Mitte  und  mehreren  kleineren  Bohrungen  am  Rande  ver. 
sehen  sind. 

Das  auf  dem  Zickzackwege  durch  den  Schalen- 
einsatz  möglichst  entwässerte  Ammoniakgas  geht  durch 
das  Rohr  T  in  den  Schlangenrohr-Condensator  G,  Die 
Schlangenrithren  werden  durch  Wasser,  welches  aus 
dem  Reservoir  U  zul&nft,  kühl  gehalten.  Das  hier 
zu  einer  Flüssigkeit  verdichtete  Ammoniak  flieast  durch 
A'nach  dem  Regulator  L,  welcher  so  wie  ein  Schwimm- 
topf-Antomat  construirt  ist  und  nur  FlUasigkeit,  aber 
kein   Gas   dnrchläast.     Von   hier  steigt  das  ötlasige 

Ammoniak  durch  das  Rohr  M  auf,  welches  daa  Re-  , 

tourrobr,  umgiebt  und  gelangt  in  die  Büchse  o,  nm 
von  da  ans  in  die  vertical  gestellten  Schlangenröhren  P 
des  Gefrierkaatena  q  vertheilt  za  werden.  Zwischen 
den  8chlange;irdhren  sind  die  mit  Wasser  gefüllten 
Gefrierzellen  R  in  einen  beweglichen  Rahmen  einge- 
setzt, welcher  zugleich  als  Rührwerk  dient.  Um  eine 
rasche  KtUteübertragung  zu  vermitteln,  iat  der  Kaaten 
q  mit  Chlorcalciumläsung  geßUlt.  Das  bei  der  Ver- 
dnnstiing  des  flüssigen  Ammoniaks  entstandene  Gas 
gelangt  durch  das  Sammelrohr  S  und  das  Retourrohr 
in  das  Absorptionageßlss  T,  wo  es  mit  der  aus  dem 
Kessel  A  kommenden,  schon  tbeilweise  erschtlpflen 
Ammoniak] Ssnng  zusammentrifft  und  von  derselben 
aufgenommen  wird.  U  ist  das  sogenannte  Tempera- 
turweohselgefäsB  und  V  ein  KUhlcylinder.  Das  erstere 
ist  doppelwandlg  und  euthillt  zwischen  den  beiden 
Wänden  zwei  Schlangen.  Durch  die  innere  Schlange 
a,  welche  mit  dem  Rohr  W  verbunden  ist,  geht  die 

erschöpfte  Lösnng  ans  dem  Kessel   von   oben  nach       "  isn-itti. 

unten,  steigt  durch  die  Kühlschlange  in  V,  welche  in 

dem  Rohre  x  ihre  Fortsetzung  hat,  auf  und  äiesst  in  die  Siebschale  y,  um  in  Form  eines  feinen  Regens 
im  Absorptionsgeßlss  vertheilt  zu  werden.  Das  GaaeinstrÖmungsrohr  N  reicht  bia  nahe  an  den  Boden  dea 
Gefäases,  damit  daa  Gas  mit  der  herabtropfenden  Ftüasigkeit  in  innige  BerUhruDg  kommt  und  vollständig 
aufgenommen  wird.  Die  im  Absorptionagefdss  regenerirte  Ammoniaklösung  wird  von  der  Pumpe  Z  durch 
das  Bohr  a  aufgesaugt,  durch  b  in  die  äussere  Schlange  des  Temperaturwechaelgefässea  und  durch  das 
Rohr  c  in  den  Keaael  gedruckt.  Das  Rohr  d  verbindet  die  Pumpe  mit  dem  oberen  Theile  des  Absorptions- 
gef&tses,  um  die  hier  herrschende  Drnckverminderung  auf  die  Pumpe  zu  übertragen  und  die  Arbeit  der- 
selben zu  erleichtern.  Das  Rohr  e  mhrt  das  beim  Sicherheiteventil  D  etwa  entweichende  Ammoniakgas  in 
das  mit  Waaaer  gelallte  Gefilaa  f.  i  iat  ein  Manometer  zur  Controlirung  des  Kesseldruckes,  k  ein  Vacunm- 
meter,  um  die  Dmckverminderung  im  AbsorptionsgefHaa  ersehen  zu  können. 

Bei  den  von  Kropf  &  Co.  in  Nordhausen  gebauten  Carr^'schen  Eismaschinen  sind  einige  Verilnde- 
rungen  angebracht,  welche  wohl  als  Verbesaerungen  des  Systems  erwähnen awerth  sind.  So  iat  die  directe 
Fenernng  durch  eine  DampfheiKOng  ersetzt,  was  eine  schnellere  und  gleichförmigere  Ammoniakentwickelnng 
zur  Folge  hat  und  auch  das  Durchbrennen  der  Kesselwände  verhindert.  Auascrdem  ist  daa  Absorptions- 
geftss  grösser  conatmirt  und  im  Eiageneratorkaaten  ein  mechanisches  Rührwerk  zum  Mischen  der  die  Kälte 
übertragenden  Chlorcalciumlösnng  angebracht.  Dasselbe  gilt  von  den  Carr6'achen  Haschinen  der  Firma 
Vaaaa  &.  Littmann  in  Halle  a.  S. 

Die  Ammoniakmaachinen  mit  Absorption  haben  Aea  Vortheil,  dasa  sie  keine  Luftpumpe  und  somit 
auch  keine  uennenswerthe  Haschinenkraft  erfordern,  dagegen  aber  ancb  den  Naebtbeü,  dass  nur  die  latente 
Yerdunatungawärme  für  den  Process  verwendet  wird ,  während  die  Lösungswärme  verloren  geht,  waa  Ver- 
anlassung zu  einem  groaaen  Kühl  Wasserverbrauch  gieht.  Femer  geht  Wärme  dadurch  verloren,  dasa  die 
erschöpfte  Flüssigkeit  aus  dem  Kessel  im  TemperaturwechselgefK^  nicht  alle  Wärme  an  die  wiederherge- 
stellte Ammoniaklösung  abgiebt.  Eine  Maachine,  die  nur  mit  wasserfreiem  Anuntmiak  arbeitet  (Anunoniak- 
Haodb.  d.  HMah.-Conitr.  Ol.  &1 


Eismaschine  mit  Compression),  hat  diese  Verluste  nicht,  hat  aber  eine  Luftpumpe  nöthig.    Eine  solche  Com- 
preasioQSmaschine  ist  die  Liode'Bche  Eismaschine  (Fig.  1315).    Es  sind  bei  derselben  A  und  B  zwei  Röhren- 
apparate von  gleicher  Constrnction,  znsammen- 
i~  gesetzt  aus  Rohrspiralen,  zwischen  deren  Gänge 

■^   ''-  schraubenßmig  dflnne  Bleche  eingelegt  sind,  so- 

dass die  in  den  Röhren  circulirende  FltUeigkeit 
mit  einer  ansserlialb  der  Röhren  in  entgegen- 
gesetzter Richtung  sich  bewegenden  Flüssigkeit 
auf  eine  bedeutende  Erstreckun^  bin  Gegen- 
strömung hat.  Die  flüchtige  Flüssigkeit  (Am- 
moniak oder  Methyläther)  kommt  in  dem  Röhren- 
apparate des  Verdampfers  A  zur  Verdunstung; 
die  gebildeten  Dämpfe  werden  durch  die  dop- 
peltwirkende Pumpe  C  angesaugt  und  in  die 
Röhren  des  Condensators  B  gedrückt,  wo  sie 
mit  Hilfe  des  dieselben  nmfliessenden  Kühlwas- 
Hg,  1315.  sers  zur  Flüssigkeit  verdichtet  und  dann  durch 

das  Regulirventil  />  nach  A  zurückkehren.  Soll 
die  Haschine  direot  zur  Luftkühlung  verwendet  werden,  so  lILsst  man  die  Luft  in  den  erwähnten  Zwischen- 
länmen  des  Röhrenapparates  von  A  circnliren,  bei  der  Wasserkühlung  das  Wasser,  bei  Herstellung  von 
Eis  dagegen  eine  Salzlösung.  Zum  Füllen  und  NachkUblen  des  Apparates  dient  der  von  aussen  durch  Wasser 
u.  dgl.  erwärmte  Destillationskessel  A',  der  mit  einer  gesättigten  Lösung  der  betreffenden  Flüssigkeit  gefüllt 
wird.  Die  entwickelten  Dämpfe  werden  durch  die  Pumpe  angesaugt  und  in  B  comprimirt.  Die  Kolben 
und  Stopfbüchsen  dicli  tun  gen  werden  in  eigenthUmlicher  Weise  mittelst  Glfcerins  gegen  die  Atmosphäre  ab- 
gesperrt, welches  von  aussen  her  einem  dem  inneren  Dampfdrucke  stets  Überlegenen  Drucke  unterworfen 
ist;  überschüssiges  Glycerin  sammelt  sich  in  dem  Geftsse  G  und  wird  von  hier  zur  Pumpe  zurückgeführt 
Da  fUr  manche  Besitzer  von  Ammoniak -Eismaschinen,  namentlich  für  solche  auf  überseeischen  Plätzen, 
der  Bezug  von  Ammoniak  mitunter  sehr  kostspielig  und  zeitraubend  ist,  so  ist  von  Vaass  &  Littmann  in 
Halle  a.  d.  Saale  ein  Apparat  construirt  worden,  um  aus  dem  in  den  Leuchtgas- Anstalten  gewonnenen  Gas- 
wasser Ammoniak  zu  erzeugen,  oder  auch,  um  den  achwachen  Ammoniak,  den  man  aus  den  Eismaschinen 
ablässt,  wieder  zu  verstärken. 

Der  auf  Taf.  36  in  Fig.  8  gezeichnete  Apparat  besteht  aus  dem  Kessel  a,  dem  Condensator  b,  dem 
Sammelgefäse  c,  dem  Ktlhlgei^  e  und  den  Absorptionsflaachen  ä\  äi  und  d^. 

Bei  Inbetriebsetzung  füllt  man  den  Kessel  a  ^'s  voll  mit  Gaswasser  und  gebranntem,  pnlverisirten 
Kalk,  füllt  jede  Absorptionsflasche  ^/a  voll  reines  Wasser  und  macht  unter  dem  Kessel  ein  ganz  schwaches 
Feuer.  Die  Ammoniakgase  entwickeln  sich  durch  die  Wärme  aus  der  im  Kessel  befindlichen  Flüssigkeit, 
gehen  durch  das  Rohr  /  und  durch  das  Schlangenrohr  des  Condensators  b  in  das  8ammelgefäss  c,  wo  die 
übersteigenden  Wasser-  und  Theertheile  zurückbleiben,  von  da  in  die  Absorptionsflaschen  di  d^  ds,  in  welchen 
das  Gas  von  dem  darin  befindlichen  Wasser  absorbirt  wird.  Ist  das  Wasser  in  der  ersten  Flasche  genügend 
gesättigt,  so  geht  das  Gas  in  die  zweite  und  von  da  in  die  dritte  Flasche. 

Die  Hähne  o  dienen  zum  Ablassen  der  gesättigten  Flüssigkeit. 
|gd<^;VNach  Angaben  der  ausführenden  Maschinenfabrik  geben  5000  kg  Wasser  ca.  100  kg  concentrirt« 
Ammoniaksnflösung. 

Soll  der  Apparat  dazn  dienen,  den  schwachen 
Ammoniak,  den  man  aus  den  Eismaschinen  von  Zeit 
zu  Zeit  ablassen  mnss,  wieder  zu  verstärken,  so  ge- 
schiebt dies,  indem  man  die  drei  Absorptionsflaschen 
jede  statt  mit  Wasser,  zwei  Drittel  voll  mit  dem 
schwachen  Ammoniak  füllt,  wie  auch  den  Kessel  statt 
mit  Gaswasser  und  Kalk,  ein  Drittel  voll  mit  schwa- 
chem Ammoniak  fllllt  und  auf  die  oben  beschriebene 
Weise  verfährt.  Ist  das  Gas  aus  dem  im  Kessel  be- 
findlichen schwachen  Ammoniak  ausgetrieben,  so  wird 
die  Flüssigkeit  abgelassen  und  der  Kessel  von  neaem 
mit  schwachem  Ammoniak  gefüllt. 
Kg.  1318-1317  ^^   derselben  Gruppe  wie   die   vorerwähnten 

Maschinen  gehört  auch  die  Schwefligsänreanbydrid- 
Eismaschine  von  Raoul-Pictet  &  Co.  in  Paris  Fig.  1316—1317.  Es  ist  bei  dieser  Maschine  A  der  Gefrier- 
kasten, ß  die  doppeltwirkende  Saug-  und  Druckpumpe  und  C  der  Condensator.  Der  Gefrierkasten  ist  ans 
Kesselblech  hergesteUt  und  theilweise  in  den  Boden  vertieft.    Der  aus  dem  Boden  lierausragende  Theü  ist 
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Fig.  iSih. 


mit  Holzwänden  verschalt.  In  diesem  Kasten  befindet  sich  der  sogen.  Kältekessel  J'.  Ueraelbe  ist  aus 
Knpfer  hergestellt  nnd  von  einer  Anzahl  enger  Röhren  durchzogen,  welche  in  den  beiden  Stirnwänden  des 
Kessels  festgelöthet  sind.  EE  sind  die  aus  Weiasblech  hergestellten  Gefrierzellen  (36—100  an  der  Zahl), 
Ton  denen  jede  10 — 20  1  Wasser  fasst.  Der  Kasten  wird  mit  einer  50  procentigen  Chlormagnesiuml&Bnng 
gefHllt,  deren  Gefrierpunkt  bei  32''  C.  liegt.  Die  Schiffsschraube  F  treibt  die  Lösung  durch  die  Rühren 
und  bringt  anf  diese  Art  eine  Circnlation  hervor,  hei  welcher  alle  Gefrierzellen  von  der  Salzlösung  um- 
spfllt  werden.  In  dem  Räume  zwischen  den  Röhren  in  F  befindet  sich  flUesiges  Schwefligsäureanliydrid, 
welches  bei  dem  hier  herrschenden  Vacuum  sehr  rasch  in  Gasform  Übergeht  und  dabei  soviel  Wärme  bindet, 
dass  die  Temperatur  der  Salzlösung  auf  etwa  ^  T''  sinkt  und  das  in  den  Zellen  befindliche  Wasser  gefriert. 
Das  SchwefligsHuregas  wird  durch  das  Rohr  G  von  der  Pumpe  angesaugt  nnd  dnrch  ff  in  den  Condensatoi 
gedrückt,  wo  es  wieder  in  den  flüssigen  Zustand  übergeht. 

Die  Pnmpe,  welche  in  Fig.  1318  in  grösserem  Maasstabe 
gezeichnet  ist,  hat  2  Säugventile  a  und  a\  und  2  Druckventile  /' 
und  öl,  sodass  bei  jedem  Kolbengange  auf  der  einen  Seite  ge- 
saugt und  auf  der  anderen  gleichzeitig  gedruckt  wird.  Die  Ven- 
tile werden  durch  Spiralfedern  gegen  ihren  Sitz  gedrückt  und 
sind  durch  Abnahme  der  Gehäuse- Deckplatten  leicht  zu  demon- 
tiren.  Das  Rohr  c  dient  zum  Ansaugen  des  Gases,  welches  etwa 
während  des  Ganges  der  Pumpe  in  den  Packraum  der  Stopf-  - 
bUchse  eingedrungen  ist.  Die  Kolbenstange  D  ist  hohl  und  steht 
dnrch  einen  Kautsehukschlauch  e  mit  der  Wasserleitung  in  Ver- 
bindung. /  ist  der  Wasserablanf.  Der  Condensator,  welcher  bei 
den  älteren  Constmctionen  liegend  angeordnet  war,  ist  bei  den 
neueren  Anordnungen  ein  aufreclit  stehender  Röhrenkessel ,  in 
welchem  eine  starke  Wassere irculation  stattfindet.  Das  Wasser 
tritt  bei  g  ein,  durchströmt  die  Röhren  und  fliesst  bei  h  ab.  Das 
zu  condensirende  Gas  strömt  durch  den  Hahn  /  ein,  umgiebt  die 
KUhlröhren  von  aussen  und  wird  durch  Druck  und  Abkühlung  zu  einer  Flüssigkeit  verdichtet,  welche  dnrch 
das  Rohr  k  wieder  in  den  Kältekessel  P  übersteigt.  Der  obere  Bahn  /  dient  zum  Ausblasen  der  Luft  nach 
der  Ingangsetzung  der  Maschine  und  der  untere  m  zur  vollständigen  Entleerung  des  Wasserinhaltes,  n  ist 
ein  Vacuummeter,  o  ein  Manometer. 

Bei  den  Maschinen  der  drit- 
ten Ornppe  wird,  wie  schon  erwähnt, 
die  Kälte  durch  Expansion  von  Gas 
oder  Luft  erzeugt.  Die  bekanntesten 
Maschinen  dieser  Gattung  sind  die 
von  Giffard-Berger  und  von  Wind- 
hausen.  Das  Princip  der  ersteren 
Maschine  beruht  darauf,  dass  die 
Luft  durch  eine  Compreesionspumpe 
in  einen  Cy linder  gepresst  wird; 
dadurch  wird  die  früher  auf  einen 
grösseren  Raum  verth eilte  Anzahl 
Wärmeeinheiten  enger  zusammenge- 
drängt,  also  die  Temperatur  erhöht. 
Diese  comprimirte  Luft  von  höherei 
Temperatur  wird  durch  Kühlwassei 
wieder  auf  eine  niedere  Temperatui 
gebracht.  Lässt  man  jetzt  die  com- 
primirte  Luft  in  einen  zweiten  grös- 
seren Cylinder  einströmen,  so  wird 
die  Wärme  auf  einen  grösseren  Raum 
vertheilt,  die  Temperatur  also  er- 
niedrigt. 

Die  grössten  Verdienste  um 
die  Luft 'Eismaschinen  hat  Wind-  '  ni»— uai 

hausen,  dessen  Gonstrnction  in  den  '^' 

Fig.  1319 — 1322  zur  Darstellung  gebracht  ist.  Die  Zueammenpressnng  und  Ausdehnung  der  Luft  werden 
bei  dieser  Maschine  in  einem  Cylinder  vollzogen,  in  welchem  ein  Kolben  dnrch  einen  Motor  hin-  und  her- 
bewegt wird.    Die  eomprimirte  Luft  gelangt  aus  dem  Verdichtnngsraum  in  einen  Condensator  oder  EUhler, 
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in  welchem  die  Wärme  derselben  aufgenommen  wird.  Schon  der  Verdichtangsraum  des  Gylinders  wird 
unausgesetzt  gekünlt  und  im  Gondensator  streicht  aus  demselben  Grunde  die  durch  die  Verdichtung  erwärmte 
Luft  durch  Röhren^  welche  in  einer  Abtheilung  von  dem  Kühlwasser^  in  der  zweiten  aber  von  der  von  dem 
Verdünnungsranme  kommenden  kalten  Luft  umspült  werden.  Die  in  dieser  Art  abgekühlte  und  verdichtete 
Luft  gelangt  nun  aus  dem  Condensator  in  den  Verdünnungsraum  des  Cylinders,  geht  von  da  durch  einen 
stellbaren  Wechsel  in  den  Refrigerator  und  auch  zum  Theil  in  den  Gondensator.  Im  Refrigerator  befinden 
sich  Zellen  mit  der  zu  kühlenden  oder  in  Eis  zu  verwandelnden  Flüssigkeit^  oder  es  durchziehen  etwa  zu 
kühlende  Gase  oder  Dämpfe  Kühlröhren  im  Refrigerator.  Die  denselben  passirende  kalte  Luft  wird  noch 
weiter  im  Gondensator  ausgenutzt  oder  streicht  durch  Röhren,  welche  von  Kühlwasser  umgeben  sind,  kommt 
aber  schliesslich  wieder  in  den  Verdichtungsraum,  um  immer  wieder  den  angedeuteten  Weg  von  neuem  zu 
machen.  Zur  Unterhaltung  eines  gleichmässigen  Druckes  in  den  einzelnen  Theilen  des  Apparates  steht  mit 
dem  Refrigerator  ein  ballonförmiger  Druckregulator  aus  elastischem  Material  in  Verbindung,  dessen  Volumen 
zunimmt;  wenn  der  Druck  im  Inneren  über  den  Atmosphärendruck  steigt  und  umgekehrt. 

Die  Wirkungsweise  der  zur  Darstellung  gebrachten  Maschine  ist  nun  folgende:  Im  Gompressions- 
cylinder  A  wird  in  der  Pfeilrichtung  1  und  2  bei  dem  Hingange  des  Kolbens  atmosphärische  Luft  durch 
die  Säugventile^,  wie  bei  einer  gewöhnlichen  Luftpumpe,  angesaugt  und  bei  dem  Hergange  des  Kolbens, 
nachdem  sich  die  Saugventile  geschlossen,  comprimirt.  Während  der  Gompression  wird  durch  die  Injections- 
pumpe  Cj  selbstthätig  und  proportional  der  Gompression,  Wasser  fontainenartig  in  den  Gompressionscylinder 
eingespritzt,  wodurch  die  während  des  Gompressionsactes  sich  entwickelnde  freie  Wärme  möglichst  vernichtet 
und  infolgedessen  an  Kraft  gespart  wird.  Die  so  comprimirte  und  mit  Wasser  geschwängerte  Luft  tritt 
nun,  durch  die  in  Folge  des  Druckes  sich  selbst  öffnenden  Druckventile  D  in  die  Pfeilrichtung  3  und  4 
nach  dem  Wasserfangapparat  E.  Die  Luft  verliert  hier  durch  die  gezwungene  auf-  und  niedergehende  Be- 
wegung in  den  Pfeilrichtungen  5,  6,  7,  8  und  9  fast  vollständig  das  Wasser,  indem  dasselbe  an  den  durch- 
löcherten Blechcylinder  F  geworfen  wird  und  ausserhalb  nach  unten  abläuft.  Das  sich  in  den  Spitztrich- 
tern G  ansammelnde  Wasser  läuft  durch  das  an  den  betreffenden  Stellen  durchlöcherte  Rohr  H  gemein- 
schaftlich mit  dem  vom  Mantel  nach  dem  Untersatz  /,  wo  es  sich  ansammelt  und  von  Zeit  zu  Zeit  durch 
einen  Hahn  abgelassen  werden  kann;  oder  man  macht  eine  der  bekannten  selbstthätigen  Ablassungen.  Die 
auf  diese  Weise  fast  wasserfrei  gewordene  Luft  geht  nun  in  der  Pfeilrichtung  10  in  den  eigentlichen  Gon- 
densator K,  Hier  passirt  sie  die  Rohre,  welche  fortwährend  von  kaltem  Wasser  umspült  werden,  derart, 
dass  das  Wasser  in  der  entgegengesetzten  Richtung  der  Luftströmung  zu-  und  abfliesst.  Die  so  abgekühlte 
Luft  geht  nun  in  der  Pfeilrichtung  1 1  erst  um  den  doppelwandigen  Expansionscylinder  L  und  in  der  Pfeil- 
richtung 12  durch  das  sich  von  selbst  öfinende  Expansionsventil  M  in  den  Expansionscylinder  L  und  expandirt 
bis  auf  Atmosphärenspannung,  wobei  eine  entsprechende  Abkühlung  der  Luft  eintritt.  Die  kalte  Luft  geht 
nun  durch  das  sich  vom  äusseren  Luftdruck  von  selbst  öffnende  Kaltluftventil  N  in  der  Pfeilrichtung  13 
nach  dem  zu  kühlenden  Raum  oder  in  einen  Behälter  über  Wasser  zur  Eisbildung. 

Selbstverständlich  wiederholt  sich  fortwährend  dieselbe  Wirkungsweise  der  Maschine  auf  der  ent- 
gegengesetzten Gylinderseite,  da  die  Maschinen  doppeltwirkend  sind. 

Der  Gompressionscylinder  hat  eine  doppelte  Wandung,  um  denselben  fortwährend  durch  Zufluss  von 
kaltem  Wasser  zu  kühlen,  damit  die  Gompressionswärme  möglichst  niedrig  erhalten  wird.  Er  hat  deshalb 
eine  dünne  Wandung,  welche  durch  Rippen  verstärkt  ist,  auch  um  eine  recht  grosse  Kühlfläche  zu  bekonmien. 

Die  Gylinderdeckel,  welche  eine  getheilte  doppelte  Wandung  haben,  enthalten  die  Saug-  und  Druck- 
ventile. Um  den  Schlag  des  Zudrückens  der  Saugventile  zu  verringern,  ist  ein  kleiner  Kolben  mit  Schraube, 
als  Luftbuffer  dienend,  angebracht.  Damit  das  Ventil  im  todten  Punkt  sicher  geschlossen  ist,  lässt  man  es 
vom  Kreuzkopf  mittelst  Hebel  zudrücken.  Dasselbe  geschieht  am  Druckventil  durch  Anschlag  des  grossen 
Kolbens  auf  einen  in  der  Stopfbüchse  geführten  Stift,  welcher  wieder  durch  Hebel  auf  das  Ventil  drückt 

Die  Kolben  des  Gompressions-  und  Expansionscylinders  sind  beide  gleich  und  so,  dass  auf  jeder 
Seite  derselben  der  Ring  proportional  der  Gompression  angedrückt  wird.  Dies  geschieht,  indem  die  Luft; 
durch  kleine  Löcher  unter  den  Ring  tritt,  und  da  der  Ring  ausserhalb  eine  kleine  Abstufung  eingedreht 
hat  und  bis  zu  dieser  Stelle  die  comprimirte  Luft  wohl  kaum  trifft,  so  wird  in  Folge  der  unteren  grösseren 
Druckfläche  der  Ring  angedrückt  und  schliesst  vollkommen  dicht  ab.  Bedingung  ist,  dass  die  Ringe  seit- 
lich absolut  dicht  geschlossen  sein  müssen;  dies  erreicht  man  durch  Gummiringe,  welche  durch  darunter- 
liegende Stahlringe  angedrückt  werden. 

Die  Ii\jectionspumpe  C  wirkt  ebenfalls  durch  comprimirte  Luft.  Dieselbe  hat  einen  Kolben  mit 
Ledermanschette,  der  unten  eine  grössere  Druckfläche  hat  als  oben.  Das  Wasser  fliesst  aus  entsprechender 
Druckhöhe  selbst  durch  das  Ventil  in  den  Pumpenkörper  oberhalb  des  Kolbens.  Durch  ein  Rohr  wird 
während  der  Gompression  die  Luft  unterhalb  des  Kolbens  treten  und  infolge  der  grösseren  Druckfläche  das 
Wasser  durch  das  Druckventil  mittelst  Rohrleitung  und  feinen  Siebes  während  des  Gompressionactes  in  den 
Gompressionscylinder  gespritzt.  Es  ist  leicht  einzusehen,  dass  die  Einspritzung  von  der  Stärke  der  Gom- 
pression abhängt,  was  man  durch  eine  andere  Pumpe  nicht  erreichen  kann. 

Der  Expansionscylinder  L  hat  ebenfalls  doppelte  Wandung;  die  Luft,  die  ihn  vor  der  Expansion 
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nmläufty  soll  bloB  noch  mebr  gekühlt  und  derselben  durch  den  Weg  noch  mehr  Wassertheilchen  entzogen 
werden.     Das  Verhältniss  des  Gompressionscylinders  zum  Expansionscylinder  ergiebt  sich  aus  der  Formel 

—  =  — — worin  t;  und  vy  die  Volumina  des  Compressions-  und  Expansionscylinders  sind,  a  der  Aus- 

Vi         1  +  a  «1 

dehnungscoefficient  der  Luft  =s  0;003665,  ^ die  Temperatur  der  eingesaugten  atmosphärischen  Luft  ca.  4-12^0. 

und  ti  die  Temperatur  der  expandirten  Luft  ca.  —  45  ^  G.    Die  Deckel  des  Expansionscylinders  sind  ähnlich 

denen  des  Gompressionscylinders  und  enthalten  das  Expansions-  und  Ealtluftventil. 

Das  mit  Eismaschinen  hergestellte  Eis  ist  immer  mehr  oder  weniger  milchig  von  Aussehen  und 
wird  wenn  es  anfingt  aufzuthauen  porös,  wodurch  es  sein  schönes  Aussehen  vollständig  verliert,  während 
natürliches  Eis  meistens  crystallhell  und  glatt  bleibt,  bis  es  gänzlich  geschmolzen  ist. 

Um  auch  in  Eismaschinen  krystallhelles  Eis  herzustellen,  muss  man  condensirtes,  luftfreies  Wasser 
verwenden  und  zur  Bereitung  dieses  Wassers  dient  der  Apparat  von  Vaass  &  Littmann  (Fig.  7  Taf.  36). 
Derselbe  besteht  aus  dem  Dampfreinigungscyiinder  a,  in  welchem  der  Dampf  von  dem  aus  dem  Dampf- 
kessel mitgerissenen  Wasser  befreit  wird;  dem  Eochcylinder  b,  in  welchem  das  condensirte  Wasser  von 
dem  durch  die  Schlangenröhren  gehenden  Dampf  aufgekocht  wird ;  dem  Gondensationscylinder  d,  in  welchem 
der  Dampf  condensirt;  dem  Etthlcylinder  d,  in  welchem  sich  das  abgekochte,  luftfreie  Wasser  abkühlt, 
bevor  es  in  die  Eisformen  durch  das  Ventil  i  eingelassen  wird,  damit  es  nicht  zu  warm  in  die  Eisbilder 
kommt.  E  ist  ein  Gondensationswasser-Ableitungstopf,  durch  welchen  das  aus  dem  Dampfkessel  mitgerissene 
Wasser,  welches  sich  in  dem  Gylinder  a  ansammelt,  entfernt  wird,  f  ist  ein  Wassertopf,  in  welchem  das 
Luftrohr  mündet,  um  die  Ausströmung  der  Luft  zu  reguliren. 

Das  condensirte  Wasser  wird  aus  dem  im  Dampfkessel  erzeugten  Dampfe  gewonnen  und  muss  daher 
der  zum  Betriebe  des  Eismaschine  nöthige  Dampfkessel  entsprechend  grösser  sein,  um  den  ftlr  das  conden- 
sirte Wasser  erforderlichen  Dampf  zu  schaffen. 

Gleichzeitig  dient  der  Dampf,  welcher  condensirt  wird,  zum  Aufkochen  des  condensirten  Wassers. 
Der  Apparat  ist  auch  so  eingerichtet,  dass  das  condensirte  Wasser,  welches  man  durch  die  Dampfheizung 
des  Ammoniakkessels  der  Eismaschine  gewinnt,  mit  verwendet  wird  und  liefert  jede  Dampfheizung  die  Hälfte 
des  zur  Eismaschine  nöthigen  Wassers. 


B.  EUhlapparate« 


Wie  schon  Eingangs  erwähnt,  ist  sowohl  für  die  Industrie,  wie  auch  für  den  Haushalt  und  für 
sanitäre  Zwecke  das  Eis  ein  Bedarfsartikel  geworden,  den  wir  nicht  mehr  entbehren  können.  Eng  ver- 
bunden mit  der  Fabrikation  des  Eises  und  den  Eismaschinen  sind  die  zum  Kühlen  von  irgend  welchen 
Flüssigkeiten,  oder  Substanzen  verwendeten  Apparate.  Die  grösste  Bedeutung  haben  dieselben  natürlich  für 
die  Grossindustrie,  namentich  für  Bierbrauereien. 

Zur  Herstellung  des  Kühlwassers  für  Bierbrauer,  wie  auch  zur  Wasserkühlung  im  allgemeinen  wird 
die  von  Vaass  &  Littmann  construirte  Maschine  Fig.  9  auf  Taf.  36  verwendet.  Es  ist  dies  die  gewöhnliche 
früher  beschriebene  Garr^^sche  Ammoniak-Eismaschine  mit  einigen  Variationen.  Statt  des  Eisbilders  ist  hier 
nämlich  der  Wasserkühlcylinder  d  angebracht,  das  zu  kühlende  Wasser  läuft  oben  in  diesen  Gylinder  ein 
und  strömt  unten  abgekühlt  nach  einem  Kaltwasser-Reservoir. 

Ebenfalls  von  obiger  Firma  ist  die  in  Fig.  6  derselben  Tafel  dargestellte  Vorrichtung  zur  Gähr- 
bottich-Ktthlung  durch  Eiswasser.  Die  Einrichtung  ist  aus  der  Zeichnung  ersichtlich,  sie  bedteht  aus  einer 
im  Biere,  resp.  im  Gährbottich  hängenden  Kühlschlange,  durch  welche  das  kalte  Wasser  läuft.  Das  Zu- 
fluss-  und  Ablaufrohr  des  Kühlwassers  sind  an  der  Decke  angebracht  imd  mit  der  Kühlschlange  durch 
Gummischläuche  verbunden. 

Das  Kühlwasser  läuft  durch  das  Zuflussrohr  nach  der  Kühlschlange  der  Gährbottiche,  von  da,  nachdem 
es  die  Kälte  abgegeben  hat,  durch  das  Abflussrohr  nach  einem  im  Keller  angebrachten  Bottich  oder  Reservoir, 
von  wo  es  mittelst  einer  Pumpe  nach  dem  Reservoir,  welches  zur  Eiswasserbereitung  dient,  zurückgepumpt 
wird.    Fig.  10  zeigt  denselben  Apparat  in  vergrösserter  Darstellung. 

Zur  Abkühlung  der  Luft  in  grösseren  Räumen,  wie  Schlachthäusern,  Paraffinfabriken,  Bierbrauereien 
u.  8.  w.,  besonders  für  letztere  zur  Abkühlung  und  Ventilation  der  Gährkeller,  wie  auch  für  Krankenhäuser, 
Arbeitssäle  u.  s.  w.  dient  der  von  Vaass  &  Littmann  construirte  Luftkühl- Apparat  Fig.  11  Taf.  36.  a  ist 
ein  Ventilator,  b  der  Luftktthlkasten.  Der  letztere  besteht  aus  einem  viereckigen  hohen  Kasten  mit  zwei 
Abtheilungen.  In  der  Abtheilung  b,  in  welche  die  Luft  bei  c  eintritt,  befinden  sich  übereinander  schräg 
liegende,  durchlöcherte  Blechböden,  die  sich  gegenseitig  zueinander  neigen,  lieber  und  durch  diese  Böden 
läuft  die  abgekühlte  Flüssigkeit,  deren  Einfluss  in  den  Kasten  durch  den  Hahn  h  regulirt  wird.    Die  Luft 
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tritt  unten  bei  c  eia,  wird  durch  die  k&lte  Flüssigkeit  geblaaea,  wobei  sie  deren  Temperatur  annimmt,  geht 
von  da  in  dem  zweiten  Ranme  nach  unten,  nm  die  etwa  mitgerissene  Feuchtigkeit  abzusetzen  und  strümt 
endlich  durch  g  nach  dem  abzukühlenden  Raam. 

Baudelot  lässt  in  einem  Rdhrensystem  einen  Strom  kaltes  Wasser  anfsteigen,  die  Aussenseite  der 
Röhren  wird  von  der  tropfenweise  aulfallenden  Würze  benetzt,  sodass  die  Abkühlmig  durch  Verdunstung 
nnd  Leitung  zugleich  erfolgt.  Die  Reinigung  dieses  Apparates  von  dem  WUrzeabsatz  ist  leicht  anszuführen. 
Das  Bandelot'sche  Princip  ist  weiter  ausgebildet  in  dem  Efihlapparat  von  Lawrence  &  Co.  in  London. 
Die  EahlflachcK  dieses  Apparates  bestehen  ans  zwei  gewellten  dünnen  Kupferblechen.  Während  innerhalb 
derselben  das  Kühlwasser,  einen  langen  Weg  nehmend,  von  unten  nach  oben  aufsteigt,  rieselt  die  Würze 
ans  einer  oben  angebrachten  Vertheilangsrinne  Über  die  äussere  OberflMcbe  der  EUhlbiecbe  abwärts,  die- 
selben Schleie rfbrmig  umschliessend.  Um  den  Apparat  leicht  reinigen  zu  können,  ist  derselbe  ebenfalls  in 
zwei  Seitenstikndem  drehbar  gelagert. 

Noch  vollkommener  ist  das  Bandelot'sche  System  in  dem  GegenstromkUhler  von  A.  Nenbecker  in 
Offenbach  a.  M.  zur  Durchfuhrung  gekommen.  Hier  sind  die  Rohre  statt  hochkantig,  wie  bei  Bandelot, 
flach  gelegt  und  das  abwechselnde  Rinnen  und  Tropfen  der  zu  kühlenden  Wttrze  in  ein  ununterbrochenes 
Rinnen  umgewandelt,  wobei  die  Würze  in  innigerer  BerUhrnng  mit  der  Kühlfläche  verbleibt,  zugleich  aber 
auch  die  Form  des  Apparates  wesentlich  vereinfacht  ist. 

Bei  dem  in  Fig.  1323  — 1325  abgebil- 
deten Apparate  sind  eine  Anzahl  flacher 
Eupferrohre  a  von  eigenthümlich  flach- 
ovalem  Querschnitte  in  zwei  flachen  Wän- 
den h  von  Messing  so  befestigt,  dass  sie 
ihre  breiten  Seitenflächen  einander  zukehren, 
sämmtlich  parallel  übereinander  liegen  und 
mit  ihren  beiderseitigen  ofi'enen  Enden  durch 
entsprechende  Schlitze  in  den  Wänden  b  hin- 
durchgehen. Zwischen  je  2  Rohren  a  ist  in 
der  Mitte  über  die  ganze  Länge  eine  schwache 
Kupferblech  wand  gelegt,  wodurch  der  Ap- 
parat in  zwei  nutzbare  Hälften  vorn  und 
rückwärts  abgetheilt  wird.  Auf  die  Seiten- 
wände b  ist  je  ein  Deckel  c  mit  Stegen  derart 
aufgesetzt,  dass  die  Kühlrohre  a  unter  sich 
in  wechselweise  Verbindung  kommen,  d.  h. 
es  geht  die  Communication  vom  ersten,  nn- 
Fig.  13Ö-I3SJ.  tersten  Rohre  rechts  zum  darUberliegenden 

zweiten,  dann  von  diesem  links  zum  dritten^ 
hierauf  wieder  rechts  zum  nächsten  Rohre  u.  s.  w.;  das  durch  das  Rohrsystem  geleitete  Kühlwasser  ist 
daher  genbthigt,  den  Apparat  in  einer  Zickzacklinie  zu  passiren. 

Deber  dem  obersten  Kuhlrohre  befindet  sich  eine  an  ihrer  unteren  Kante  gelochte  Sammelrinne  d 
fUr  die  vom  Kuhlschiff  herbeigefllbrte  Würze,  welche  sich  beim  Anstritt  aus  d  über  die  Tertheilungsplatte  c, 
dann  über  die  Fläche  des  obersten  Rohres  a  und  weiterhin  die  anderen  darunterliegenden  Rohre  gleich- 
massig  ausbreitet.  An  das  unterste  Ktthlrohr  a  schliesst  sich  die  Abtropf Vorrichtung  f  an ,  ein  gezackter 
Blecbstreifen,  von  welchem  die  gekühlte  Würze  in  die  Sammelrinne  g  abtropft  nnd  hierbei  durch  eine  Rohr- 
leitung in  den  Gäbrkeller  abfliesst. 

Der  Nenbecker'sche  Apparat  ist  noch  mit  einer  Verbesserung  versehen,  welche  als  neu  und  eigea- 
thtlmlich  zu  erwähnen  ist.  Da  die  Würze  in  dünner  Schicht  über  die  flachen  Eühlrohre  herabrinnt,  so 
bietet  sie  der  umgebenden  Luft  eine  der  metallenen  Eublfläcbe  ziemlich  gleiche  Oberfläche  dar.  Nun  ist 
die  Luft  selten  rein,  sie  fllhrt  häufig  eine  Menge  Keime  und  Sporen  mit  sich,  welche,  an  die  Würze  ab- 
gegeben, die  Ursache  von  Störungen  in  der  später  vorzunehmenden  Vergährung  bilden;  femer  wird  durch 
die  Berührung  der  kälteren  Luft,  wenigstens  in  der  oberen  Hälfte  des  Apparates,  eine  Verdampfnng  der 
heisseren  Würze  stattfinden,  welche  erfabrnngsgemäss  besser  vermieden  wird.  Aus  diesen  Gründen  ist  der 
ganze  Apparat  an  seinen  beiden  Langseiten  durch  Deckel  m  abgeschlossen,  welche  an  den  Wänden  c  mittelst 
Scharniere  befestigt  sind  und  sich  thltrflUgelartig  auf-  nnd  zuschlagen  lassen.  Diese  Deckel  sind  aus  wellen- 
förmig gebogenem,  verzinntem  Kupferblech  hergestellt,  nnd  es  correspondiren  die  Wellen  mit  den  Eühlrohren  a, 
sodass  ein  ziemlich  dichter  Anschluss  erzielt  ist,  ohne  jedoch  die  Möglichkeit  der  Bertthmng  der  inneren 
DeckelMche  mit  der  herabrinnenden  Würze  zuzulassen.  Um  nun  ausser  dem  Zutritt  der  Luft  noch  die 
Verdampfung  der  Würze  zu  verhüten,  bez.  Dämpfe  der  letzteren  sofort  zu  condensiren,  wird  durch  ein 
oben  am  Deckel  m  angebrachtes  Siebrifhrchen  n  kaltes  Brunnenwasser  über  die  äussere  Seite  des  Deckels 
rieseln  gelassen;  die  condensirte  WUrze  fliesst   an  der  inneren  Deckelfläche  herab  in  die  Sammelrinne  g, 
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Während  das  aussen  herablaufende  Brannenwasser  von  der  Rinne  d  aufgefangen  nnd  seitlich  durch  einen 
Schlauch  abgeführt  wird. 

AnsgefUirte  Anlagen. 

Eine  von  Vaass  &  Littmann  ausgeführte  Eisfabrik- Anlage  ist  in  den  Fig.  4  a  und  ib  auf  Taf.  36 
gegeben.  Es  ist  hier  a  der  Ammoniakkessel  der  Eismaschine,  b  der  Gondensator;  c  das  Gas-Gefliss,  ddd  die 
Kasten  zur  Eisbildung,  e  das  Absorptionsgefäss,  f  das  Temperaturwechselgefi&ss,  ^  ^  die  Eühlgefässe,  h  die 
Pumpe,  k kkk  Kasten  zum  Aufbewahren  von  Eis,  /  Eisform  beim  Füllen  mit  Wasser,  m  ein  Thaubassin, 
n  die  Dampfmaschine,  o  die  Speisepumpe,  p  der  Vorwärmer,  q  eine  Wasserpumpe,  r  das  Wasserreservoir, 
s  die  Transmission,  t  der  Dampfkessel,  u  der  Schornstein. 

In  den  Fig.  3  a  und  5  b  derselben  Tafel  ist  eine  von  Raoul  Pictet  &  Co.  ausgeführte  Fabrik  von 
Kunsteis,  mittelst  der  Schwefligsäureanhydrid-Eismaschine,  zur  Dfirstellung  gebracht.  Die  Fabrik  ist  für  eine 
stündliche  Production  von  150  kg  Eis  eingerichtet,  a^  und  (Pi  sind  die  Compressionsmaschinen  mit  direct 
wirkenden  Cylindern,  ^i  hi  b^  Dampfkessel  (System  Thomas  &  Laurens),  cy  c-i  Eiskasten  mit  innenliegenden 
Refrigeratoren,  d\  d^  Condensatoren,  e  Dampfhiaschine  von  2  IP,  /*  Pumpe  zum  Heben  von  9000  1  Wasser 
pro  Stunde  auf  eine  Höhe  von  5,700  m,  g  der  Brunnen,  h  der  Schornstein,  k  Eiskammer  zum  Oonserviren 
des  producirten  Eises,  h  h  Behälter  zum  Flaschenkühlen  (Frappiren  von  Getränken),  deren  jeder  zur  Auf- 
nahme von  240  Flaschen  eingerichtet  ist;  a&  Transmission,  s  Reservoir  ftlr  500  1  Wasser,  o  Pumpe  zum 
Entfernen  des  sich  im  Eisraum  k  bildenden  Schmelzwassers. 

In  den  Fig.  2a,  2b  u.  3  sind  Anlagen  von  Kühlräumen  in  Brauereien  gegeben,  die  nach  dem  Vor- 
hergegangenen an  sich  leicht  verständlich  sind. 
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XIX.  Brennerei  und  lefenfabrikation. 


Werden  zuckerhaltige  Flüssigkeiten  der  Gährong  überlassen ,  so  entstehen  alkoholhaltige  Flüssig- 
keiten, aus  welchen  der  Alkohol;  in  grösserem  oder  geringerem  Grade  in  Mischung  mit  Wasser  und  mit 
geringen  Mengen  flüchtiger,  riechender  Stoffe,  den  Fuselölen,  durch  Destillation  abgeschieden  werden 
kann.  Das  Destillat  heisst  Branntwein,  wenn  es  als  Genussmittel  bestimmt  ist  und  enthält  dann  40  bis 
50  Volumprocente  Alkohol ;  Spiritus,  wenn  dasselbe  besonders  für  technische  Verwendung  (Lack-,  Essig-, 
Parfttmerieenfabrikation  u.  s.  w.)  bestimmt  ist  und  bis  über  90  Proc.  Alkohol  enthält;  gereinigt,  d.  h.  von 
den  fremden  riechenden  Stoffen  befreit,  nennt  man  den  letzteren  Sprit.  Manche  Branntweine,  bei  denen 
der  Geruch  und  Geschmack  noch  wesentlich  in  Betracht  kommt,  führen  besondere  Namen;  das  aus  Wein 
gewonnene  Destillat  heisst  Cognac,  der  Zuckerrohrbranntwein  Rum. 

Die  Darstellung  des  Branntweins  und  Spiritus  nennt  man  das  Branntwein-  oder  Spiritusbrennen 
und  geschieht  in  den  Brennereien,  deren  Betrieb  besonders  auch  in  Verbindung  mit  der  Landwirthschaft 
zu  grosser  Bedeutung  gelangt  ist.  Als  Rohstoffe  kommen  alkoholhaltige,  zuckerhaltige  und  stärkemehlhaltige 
Materialien  zur  Verwendung.  In  den  letzteren  ist  das  Stärkemehl  zunächst  in  Zucker  überzuführen,  der- 
selbe in  Alkohol  zu  verwandeln  und  dieser  Alkohol  durch  Destillation  abzuscheiden.  Bei  der  Verarbeitung 
zuckerhaltiger  Stoffe  fällt  der  erste  Theil,  die  Verzuckerung,  fort,  während  die  Fabrikation  von  Spiritus  aus 
alkoholhaltigen  Stoffen  lediglich  in  der  Destillation  besteht. 

Bezüglich  der  alkoholhaltigen  Rohstoffe  kommt  nur  der  Traubenwein,  seltener  Obstwein  zur  Ver- 
arbeitung; von  den  zuckerhaltigen  die  Zuckerrübe,  die  Melasse,  Zuckerrohr  und  stlsse  Früchte  (Kirschen, 
Pflaumen  u.  s.  w.).  Von  den  stärkemehlhaltigen  finden  besonders  die  Getreidearten  und  die  Kartoffeln  in 
der  Spiritusindustrie  Verwendung.  Die  in  verschiedenen  Ländern  verschiedene  Besteuerungsart  des  Spiritus 
ist  von  nicht  unwesentlichem  Einfluss  auf  die  Wahl  des  zu  verarbeitenden  Rohmaterials.  In  Deutschland 
ist  besonders  aus  diesem  Grunde  die  im  Allgemeinen  vortheilhaftere  Verwendung  •  der  Zuckerrüben  zur 
Spiritusfabrikation  ausgeschlossen.  Neuerdings  ist  die  Verarbeitung  von  Getreide,  welche  in  Deutschland 
ursprünglich  allgemein  gebräuchlich  war,  mehr  und  mehr  durch  die  von  Kartoffeln  verdrängt,  weil  erstens 
derselben  Grundfläche  in  Form  von  Kartoffeln  mehr  Alkohol  lieferndes  Material  entzogen  werden  kann, 
zweitens  weil  die  Verarbeitung  der  Kartoffeln  einfacher  und  sicherer  und  der  Ertrag  vom  Maischraum  grösser 
und  schliesslich  weil  der  Kornspiritus  fuselölreicher  ist  als  der  Kartoffelspiritus,  und  es  ist  danach  die  Kar- 
toffel fUr  deutsche  Verhältnisse  gegenwärtig  der  günstigste  und  am  meisten  zur  Verwendung  kommende  Rohstoff. 

A.  Spirituserzeugung  aus  stärkemehlhaltigen  Stoifen. 

Für  die  Darstellung  alkoholhaltiger  Flüssigkeiten  aus  den  Materialien,  welche  Stärkemehl  als  alkohol- 
erzeugenden Stoff  enthalten,  ist  es  zunächst  nothwendig,  das  Stärkemehl  in  gährungsfähigen  Zucker  zu  ver- 
wandeln. Hierzu  ist  eine  vorhergehende  Aufquellung  und  eine  Zerkleinerung  des  stärkehaltigen  MaterialB 
erforderlich,  um  das  in  den  Zellen  desselben  befindliche  Stärkemehl  dem  Angriff  des  zuckerbildenden  Kör- 
pers (Diastase)  besser  darzubieten.  Die  Umwandlung  der  Stärke  in  Zucker  wird  durch  den  Maischproceas 
erreicht.  In  dieser  derart  gewonnenen  Flüssigkeit,  der  Würze,  wird  darauf  durch  ein  Gährmittel  die 
alkoholische  Gährung  erregt  und  so  eine  Spaltung  des  Zuckers  in  Alkohol  und  Kohlensäure  bewirkt.  Die 
Abscheidung  dieses  Alkohols  durch  Destillation  der  weingahren  Maische  beschliesst  die  Reihenfolge  der  vor- 
zunehmenden Operationen. 

1.  Yerarbeitnng  der  Kartoffeln. 

Herstellung  der  zuokerhaltigen  Kaisohe.  Um  die  Kartoffeln  ftlr  die  Einmaischung  vorzubereiten,  mnss 
derselben  das  Waschen,  das  Kochen  resp.  Dämpfen  und  das  Zerquetschen  der  Kartoffeln  vorausgehen. 

Das  Waschen  geschieht  bei  einigermassen  grösserem  Betriebe  in  Kartoffel- Waschmaschinen,  deren 
Gonstruction  und  Wirkungsweise  im  wesentlichen  mit  derjenigen  übereinstimmt,  welche  für  die  Zwecke  der 
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KartoffelsUrkef&brikatioQ  zur  Anwendung  kommt  nnd  welche  bereite  suf  Seite  378  beschrieben  nnd  in 
Fi§;.  1254 — 1256  zur  Daratellnng  gekommen  ist.  Die  Anfetellung  der  Waschmuchine  erfolgt  am  besten  in 
dem  Abladeraum  der  Kartoffeln  zu  ebener  Erde,  sodass  die  letzteren  direct  über  ein  Sieb  in  dieselbe  fallen. 
Die  gewaschenen  Kartoffeln  werden  sodann  durch   einen  Elevator  anf  die  Höhe  des  Eochfasses  gehoben. 

Das  nun  folgende  Dämpfen  der  Kartoffeln  hat  den  Zweck,  die  in  denselben  enthaltene,  ungequollene 
Stärke  für  den  Znckerbildungsprocess  Torzubereiten.  Die  festen,  rundlichen  Stark ckArnchen  qnellen  dabei 
zn  einer  ansehnlichen  Grösse  auf,  werden  zn  einer  gallertartigen,  leicht  zertheiibaren  Masse  und  sind  in 
diesem  Zustande  besonders  befähigt,  von  der  Diastase  des  Malzes  gelOst  zu  werden.  Kaoh  dem  älteren 
Verfahren  werden  die  gewaschenen  Kartoffeln  in  einem  Dampffass  der  Einwirkung  von  Wasserdkmpfen  aus- 
gesetzt, bis  sie  gahr  geworden  sind.  In  dem  Deckel  eines  derartigen  Fasses  ist  eine  weite,  verschliessbare 
Oefinnng  zum  Einschütten  der  Kartoffeln  angebracht,  während  sich  in  geringer  Entfernung  über  dem  unteren 
Boden  ein  durchlttcherter  doppelter  Boden  befindet,  durch  welchen  das  beim  Dämpfen  der  Kartoffeln  sich 
verdichtende  Wasser  abfliesst;  dicht  über  diesem  Boden  enthält  die  Seitenwand  des  Fasses  eine  viereckige 
Oeffnnng  zum  Herausnehmen  der  gahr  gekochten  Kartoffeln,  welche  während  der  1 — li/i  Stunden  andauern- 
den Operation  der  Dämpfung  geschlossen  bleibt.  Das  Dampfrohr  mtfndet  nicht  weit  unter  dem  oberen 
Boden  in  das  Fass. 

Dieser  Operation  folgt  sodann  die  Zerkleinerung  der  Haischmaterialien,  welche  unverzOglieb  nach 
dem  Verlassen  des  Kochfasses  geschehen  muss.  Das  Zerquetschen  der  Kartoffeln  ist  unter  den  vorberei- 
tenden Arbeiten  eine  der  wichtigsten,  insofern  alle  der  feineren  Zertheilung  entgangenen  Brocken  oder  Klttmp- 
chen  auch  beim  Einmaischen  der  Auflösung  entgehen  und  so  eine  geringere  Alkoholansbente  verursachen. 

Zum  Zerquetschen  der  Kartoffeln  dienen  die  sog.  Kartoffelquetschen,  bestehend  ans  zwei  guas- 
eisernen  Walzen  von  500  —  600  mm  Durchmesser  und  gleicher  L9nge,  welche  mit  verschiedener  Zahnrad- 
flbersetenng  umtaufen  nnd  durch  Hand-  oder  Maschinenbetrieb  bewegt  werden.  Die  Kartoffel qnetsc he  ist 
derart  angebracht,  daas  der  dieselbe  verlassende  K&rtoffelhrei  direct  in  das  Gef^  gelangt,  in  welchem  die 
nun  folgende  Operation  vorgenommen  wird.  Dies  ist  der  Vormaischbottich;  in  demselben  geschiebt 
die  Zackerbildnng  des  gequollenen  nnd  biosgelegten  Stärkemehles  durch  einen  Zusatz  von  Mala. 

Die  Fig.  1326  — 1327  zeigen  eine  übliche  Art  der  Aufstellung 
der  genannten  Apparate  und  es  bezeichnet  A  das  Dampffass,  B  das  Quetaoh- 
walzwerk  und  C  einen  einfachen  Vormaischbottich,  wie  er  von  Hetzger 
und  Vennleth  construirt  wurde.  Das  Rührwerk  desselben  besteht  aus 
2  Theilen  a  und  6;  a  sitzt  auf  einer  hohlen  Büchse,  durch  welche  die 
Welle  von  b  hindnrcbflthrt,  sodass  mittelst  enteprechender  konischer  Zabu> 
rttder  z   eine   entgegengesetzte  Drehnng   beider  Theiie  ermöglicht  wird. 

Noch  energischer  wirkend  ist  das  sog.  Planetenrührwerk. 
Bei  diesem  ist  die  hohle  nnd  festetehende  Hauptachse  des  Rührwerkes  mit 
einem  grossen  Zahnrade  versehen  nnd  es  geht  durch  die  erstere  eine  be- 
wegliche Achse,  welche  in  einem  auf  dem  Boden  des  Bottichs  befindlichen 
Lager  läuft  und  unterhalb  mit  zwei  diametral  sich  gegenüberstehenden 
Armen  versehen  ist.  Diese  Arme  tragen  wiederum  je  eine  verticale  Sei- 
tenachse, welche  oberhalb  je  ein  in  das  grosse,  erstgenannte  Zahnrad  ein- 
greifendes Zahnrad  tragen.  Bei  Drehnng  der  Hauptachse  fUbren  nun  die 
Seitenaehsen  eine  fortschreitende  Bewegung  um  das  mittlere  Rad  aas  und 
eine  Drehung  um  ihre  eigene  Axe;  alle  3  Axen  sind  mit  horizontalen, 
ineinander  arbeitenden  FlUgeln  versehen,  sodass  die  Wirkung  dieser  RUhr- 
Torrichtung  eine  vorzügliche  ist. 

In  dem  Vormaischbottich  wird,  wie  schon  oben  erwähnt,  der  ge- 
quetschte, heisse  Kartoffelbrei  mit  dem  zuckerbildenden  Halze  vereinigt, 
welches  sowohl  in  trockenem  Zustande  als  vielfach  auch  als  Grttnmatz  zugesetzt  wird.  Bezüglich  der  Her- 
stellung des  Malzes  mnss  auf  den  Abschnitt:  „Darstellung  des  Malzes",  welcher  in  der  die  Bierbrauerei  be- 
treffenden Abtheilung  desselben  Bandes  III  ausführlich  behandelt  wird,  verwiesen  werden. 

Da  die  günstigste  Temperatur  für  die  Zuckerhildnng  etwa  zwischen  60  und  65 1>  C.  liegt,  höhere 
Temperaturen  jedoch  die  Wirkungen  der  Diastase  aufheben,  so  ist  hei  der  Einmaischnng  durchaus  danach 
zn  streben,  dass  diese  Temperatur  möglichst  genau  eingehalten  werde.  Am  sichersten  wäre  diesbezüglich 
das  Verfahren,  die  Kartoffeln,  in  ihrer  Gesammtmenge  zerquetscht,  in  dem  Vormaischbottiche  mit  der  noth- 
wendigen  Menge  Wasser  zu  mischen ,  anf  die  Maischtemperatur  abzukühlen  nnd  darauf  die  gesammte  er- 
forderliche Malzmenge  (meist  5  Procent  grünes  oder  trockenes  Malz)  zuzusetzen.  Hierbei  ist  ein  Verbrühen 
des  Malzes  vollständig  ausgeschlossen;  es  macht  sich  jedoch  für  die  Durcharbeitung  der  zähen  Kartoffel- 
masse ein  sehr  kräftiges  Rührwerk  und  eine  sehr  starke  Betriebsmaechine  nothwendig,  was  einen  gewissen 
Arbeiteverluat  bedingt  Diesbezüglich  vortheilhafter  war  die  umgekehrte  Operation;  bei  derselben  lag 
jedoch  die  Gefahr  vor,  dass  bei  unvorsichtigem  Zubringen  der  Kartoffeln  die  Temperatur  zu  hoch  stieg. 
Handb.  d.  Htuch.-Coiuti.  m.  i%  • 
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Aus  ditiBem  Grande  verfuhr  man  später  meist  nach  der  folgenden  Methode.  Ein  Theil  dea  Malzes  (ein 
Viertel  bis  die  ^Ifle),  mit  dem  nothweDdi^en  Maischw&gaer  angerührt,  wird  in  den  Vormaiachbottich  ge- 
bracht and  dann  werden  die  Kartoffeln  stetig  zugeführt.  Steigt  die  Temperatur  nun  einmal  zu  hoch,  so  igt 
nur  ein  Theil  des  Malzes  zerstört;  es  kann  dann  durch  Einhalten  des  Quetachens  der  Kartoffeln  und  dnrcb 
krUligen  Gang  des  Rührwerkes  die  Temperatur  erniedrigt  werden,  worauf  die  zweite  Portion  des  Malzea 
zugesetzt  wird  u.  s.  f.  Dieses  Verfahren  hat  noch  besonders  den  Vortheil ,  dass  im  Anfang  die  Diaatase 
verfltlssigend  auf  die  Kartoffelmasae  wirkt  und  dadurch  ein  leichtes  Durchrühren  derselben  ermöglicht. 

Eine  wesentlich  andere  Gestalt  erhielten  die  Einrichtungen  der  Brennerei  durch  die  Einführung  des 
HoUerreund'achen  Apparates,  welcher  das  Kartoffeldampffass,  die  Zerkleinerungsvorrichtungen  und  den 
Vormaischbottich  in  sich  yereiaigt  und  durch  dessen  Anwendung  ausserdem  der  Vorgang  der  Vorbereituiig 
fllr  den  Maischprocess  dadurch  vervollkommnet  wird,  dass  die  Kartoffeln  nicht  nur  DSmpfen  von  gewöhn- 
lichem Atmosphärendrnck ,  sondern  solchen  von  starker  Spannaog  ausgesetzt  werden.  Ein  completer 
Hollefreund'scher  Maisch-Apparat  wird  durch  die  Fig.  1328  —  1330  dargestellt.  Der  Haupttheil 
deaaelben  besteht  aus  einem  liegenden,  cylindrischen  Kessel  A  ans  starkem  Eisenblech.  Durch  das  Mann- 
loch a  werden  in  denselben  die  gewaschenen  Kartoffeln  eingeführt  und  nach  dem  Verschliessen  der  Oeffnung 
durch  directen  Dampf,  der  durch  eine  Reibe  von  Oeffnnogen  bei  v  im  unteren  Theile  des  GefSsses  eintritt, 
erhitzt,  bis  die  Temperatur  in  dem  letzteren  auf  137 — 143*  C. 
(2 — 2  Vi  At)  gestiegen  igt.  Die  Dampfeintrittsstutzen  v  sind 
mit  kleinen  Kngelventilen  versehen,  welche  den  Eintritt  der 
Kartoffelmasse  in  das  Dampf  röhr  verhindern. 

Nachdem  der  Dampfdruck  eine  Zeit  lang  auf  die  Kar- 
toffeln eingewirkt  und  dieselben  gahr  gemacht  hat,  setzt  man 
ein  Rührwerk,  welches  aas  schraubenförmig  um  eine  Welle  b 
stehenden,  etwas  schrilg  gestellten  Armen  besteht,  in  Bewegung; 
der  anfänglich  grosse  Widerstand,  welchen  die  Masse  dem 
Durchschneiden  der  Anne  entgegensetzt,  macht  zuerst  die  Ein- 
schaltung eines  Vorgeleges  V  nothwendig.  Nach  kurzer  Zeit 
kann  jedoch  dem  Rührwerk  durch  Uebertragen  des  Riemens 
auf  eine  direct  aaf  der  Achse  desselben  sitzende  Riemenscheibe 
eine  beschleunigte  Bewegung  (40 — 50  Touren)  ertheilt  werden. 
Ist  der  Procesa  doa  Dämpfens  und  Zerkteinems  be- 
endet, so  mnss  die  heisse  Kartoffelmasse  auf  die  (Ur  die  Dia- 
stasewirkung  des  Malzes  günstige  Temperatur  (60—65"  C.) 
erniedrigt  werden.  Hierzu  setzt  man  die  Kartoffelmasse  durch 
OeBiien  des  Ventiles  i,  durch  welches  der  Dampf  abströmt, 
auf  den  gewöhnlichen  Atmosphärendruck  und  erniedrigt  hier- 
durch die  Temperatur  bis  ca.  106"  C.  Auf  dieser  Temperatur 
bleibt  die  Hasse  sehr  lange  und  es  ist  deshalb  eme  künstliche 
Flg.  i3»i-i33(i.  Abkühlung  derselben   erforderlieh.     Für  diesen  Zweck   wird 

nunmehr  nach  Schluss  des  Ventiles  i  eine  mit  dem  Apparate 
in  Verbindung  stehende  Luftpumpe  B  in  Gang  gesetzt  und  hierdurch  der  Inhalt  des  Kessels  zum  Sieden 
und  zum  Verdampfen  von  Wasser  gebracht.  Die  Verdichtung  der  Wasserdämpfe  geschieht  durch  einen 
Condensator  C,  worauf  das  condensirte  Wasser  durch  die  Luftpumpe  mit  fortgeführt  wird.  Die  zur  Ueber- 
fUhmng  des  Wassers  in  Dampfform  nothwendige  Wärme  wird  hierbei  der  Maische  entzogen  und  letztere 
dadurch  in  ca.  15  Minuten  auf  die  Maisehtemp erstur  abgekühlt.  Die  in  dem  Apparate  nun  vorhandene 
Lnftverdünnung  benutzt  man  dazu,  um  das  in  einem  eisernen  und  mit  Rührwerk  versehenen  Einteigege- 
fllsse  G  mit  Wasser  angerührte,  gequetschte  Malz  durch  das  Rohr  ä  in  den  Apparat  einzusaugen.  Hier 
wird  dasselbe  durch  das  Rührwerk  mit  der  Kartoffelmasse  durchgemischt,  es  tritt  eine  baldig;e  Verflüssigung 
derselben  ein  und  die  Maische  bleibt  sodann  zur  Zuckerbitdung  ca.  eine  halbe  Stunde  sich  seibat  überlassen. 
Es  musste  nahe  liegen,  dieses  Verfahren  der  Abkühlung  der  Maischmasse  nach  der  Zuckerbildung 
durch  weiteres  Evacuiren  auch  auf  die  Kühlung  der  Maische  auf  die  GShmngstemperatur  auszudehnen.  Dies 
ist  jedoch  erfahrnngsgemäss  nicht  zulässig  und  es  war  dieser  Umstand  die  Veranlassung  zu  der  Construction 
des  Bohm'schen  Apparates,  welcher  sich  nur  dadurch  von  dem  Hollefreund'schen  Apparate  unterscheidet, 
dass  bei  demselben  das  Rührwerk  derart  mit  Hohlräumen  versehen  ist,  dass  continuirlich  Kühlwasser  durch 
dasselbe  gefUhrt  werden  kann,  sodass  die  Kühlung  mit  Leichtigkeit  bis  zu  dem  fUr  die  Einleitung  der 
Gährung  erforderlichen  Grade  vorgenommen  werden  kann  und  sich  nunmehr  in  dem  Bohm'schen  alle  vor- 
bereitenden Operationen  von  Anfang  bis  Ende  vereinigen  lassen.  Die  Fig.  1331 — 1332  zeigen  die  wesentlichen 
Theile  dea  genannten  Apparates  in  Längen- und  Querschnitt  nach  einer  Construction  von  A.  Wer  nie  kein  Halle. 
Nachdem  die  Kartoffelmasse  dieselbe  Zeit  wie  beim  Hollefreund'schen  Apparate  bei  hoher  Tempe- 
ratur zerkleinert  ist,   wird  der  Dampf  abgeblasen   und  nun  kalt«s  Wasser  durch  die  Kasten  k  des  Kfihr- 
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werkea  geschickt.  Letztere  bcfiadcn  sich  auf  einer  hoblen  Achse  m  derart  angebracht,  dass  dag  boi  u  ein- 
geführte Kühlwasser  in  der  Richtang  der  Pfeile  durch  die  Kasten  biodurchgehen  und  durch  die  als  Doppelrobr 
gebildete  Achse  bei  b  wieder  austreten  kann.  Nach  dem  Abkühlen  auf  die  Znckerhildangstemperatnr  \Xaai 
man  ans  einem  höher  aufgestellten  Malzeinteigegefäss  das  mit  der  genügenden  Wassermenge  angerührte 
Malz  in  den  Apparat  einfliesaen  und  die  Zuckerbildnng  vor  sich  gehen.  Nach  Beendigung  derselben  wird 
wiederum  kaltes  Wasser  durch  das  Rührwerk  gelassen,  bis  die  Maische  den  fflr  den  nunmehr  eininlMtenden 
GlUiningsprocess  passenden  Temperatnrgrad  erreicht  hat. 

Auf  noch  einfacherem  Wege 
wird  das  gleiche  Ziel  durch  dasEenze'- 
sche  Verfahren  erreicht,  indem  bei  dem- 
selben die  aufzuwendenden  mechsni- 
schen  Mittel  die  geringsten  sind.  Der 
Honze'sche  Apparat  besteht  im  wesent- 
lichen aus  einem  verbesserten  Dampf- 
fasse in  Verbindung  mit  einem  Vor- 
maischapparate.  In  der  Fig.  1333  ist 
die  Disposition  eines  Henze'schen  Ap- 
parates nach  der  GongtmetionTonLein-  p.  ,j3,_,j3j 
haas  &  HUleenberg  in  Freiheit  in 

Sachsen  dargestellt.  4  ist  der  Henze'sche  Dämpfer,  welcher  aus  starkem  Kesaelblech  gefertigt  ist  und  sich 
nach  nnten  zu  stark  konisch  verjüngt;  a  ist  das  Mannloch  zum  Einfüllen  der  Materialien.  Das  Dampfzn- 
fühningsrohr  ist  mit  b  bezeichnet,  dasselbe  theilt  sich  in  3  Rohre,  von  denen  eins  im  unteren,  ein  anderes 
im  oberen  Theile  des  Dämpfers  einmündet,  während  das  Hanpt-Dampfrohr  c  noch  im  konischen  Theile  des 
Dämpfers  eintritt  und  mit  mehreren  kleinen  AusströmungsCffnungeu  zum  Zweck  einer  guten  Dampfverthei- 
lung  versehen  ist 

Der  Schwerpunkt  bei  der  Henze'schen  Construction  liegt  darin,  dass  dieselbe  jedes  Rührwerkes  ent- 
behrt und  die  bei  2</i  Ät  Dampfspannung  gedämpfte  KartoSelmasse  durch  das  an  der  tiefsten  Stelle  des 
Dämpfers  befindliche  Rohr  durch  eine  enge,  schlitzartige  Oeffnnng  mit  scharfen  Kanten  ausgeblasen  wird; 
auf  diese  Weise  wird  eine  sehr  weitgehende  Zerkleinerung  des  Maischmaterials  eriielt,  indem  die  Kartoffel- 
masse  den  Apparat  als  ein  fein  zerstäubter,  gleichmässiger  Brei  ver- 
lässt.     Hierfür  wird  der  Dampf  durch  das  Rohr  d  in  den  oberen  ' 

Theil  des  Apparates  gelassen.  Als  Ausblaseöffnung  diente  ursprüng- 
lich ein  Elahn  mit  prismatischer  Durchbohrung,  um  die  Kartoffel- 
masse an  den  scharfen  Kanten  zu  zerreissen.  Neuerdings  verwendet 
man  dafllr  Ventile  {v)  oder  Schieber.  Das  Ansblasen  erfolgt  in  den  ] 
Vormaiscfabottich  B,  welcher  mit  Wasserkühlung  versehen  ist,  um 
die  Kartoffelmasse  auf  die  Zuckerbildnngstemperatur  abzukühlen. 
Vor  dem  Ausblasen  bringt  man  einen  Tbeit  oder  die  ganze  Menge 
des  mit  Wasser  angerührten  Malzes  in  den  Vormaischbottich  und 
bläst  nun  vorsichtig,  unter  stetem  Kühlen  mit  Wasser,  die  Eartoffel- 
masse  hinzu,  welche  durch  das  vorhandene  Malz  sofort  verflüssigt 
wird  und  dadurch  einem  verhältnies  massig  sehwachen  Rührwerk  den 
Gang  durch  die  Masse  möglich  macht. 

Die  Construction  des  Vormaischbottiohs  mit  Wasserkühlung  pig.  i3SJ. 

wird  sehr  verschiedenartig  ausgeführt.    Anfänglich  wurde  derselbe 

mit  einem  hohlen  Rührwerk  vergehen,  in  welchem  Kühlwasser  circulirte.  Johann  Hampel  vervollkommnete 
dieses  Princip  dahin,  dass  er  feststehende  Kühltaschen  aus  Kupferblech  anwendete,  welche  von  oben  her 
in  den  Vormaischbottich  hineinhingen  und  zwischen  welchen  sich  ein  mit  aufrechtsteh enden  Stäben  ver- 
sehenes Rührwerk  bindurchbewegte.  Es  wurde  dadurch  möglich,  ohne  eine  sonstige  Kühlvorrichtung  (Kühl- 
schiff, RShreukühler  u.  s.  w.)  die  Maische  in  dem  Vormaischbottich  sogar  bis  auf  die  Gährungstemperatnr 
herunterzukühlen.  Diese  Construction  kehrt  in  verschiedenen  Variationen  wieder;  neu  war  die  von  Ä,  Wer- 
nicke  in  Halle  a.  S.  angegebene  Anwendung  einer  Schnecke,  welche  in  der  Mitte  des  Bottichs  angebracht 
war  und  sich  in  einem  cylindrischen  Gehäuse  bewegte.  Die  Maische  wurde  dadurch  in  der  Mitte  in  die 
Höbe  gehoben  und  floss  über  die  Schnecke  über,  sodass  dadurch  eine  grössere  Bewegung  der  Maische  und 
somit  eine  vollkommenere  Ausnutzung  des  Kühlwassers  erreicht  wurde. 

Durch  die  Verbindung  eines  Dampfstrahlexhanstors  mit  dem  Vormaischbottich  zum  Zwecke 
der  Kühlung  der  Maische  erfuhr  das  Henze'sche  Verfahren  eine  wesentliche  VervoUkomnmung.  Dieser 
Exbaustor  (£,  Fig.  1333)  wird  in  einem  von  dem  Deckel  des  oberhalb  geschlossenen  Vormiüschapparatea 
ausgebenden,  unten  ziemlich  weit  auszuführenden  Rohre  angebracht.  In  dasselbe  lässt  man  das  Ausblase- 
rohr des  Henze'schen  Dämpfers  münden  und  saugt  der  eintretenden  Kartoffelmasse  einen  Strom  kalter  Luft 
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der)  ist  in  den  Fi^.  1334—1337  dargestellt. 

geripptem  Mantel  nnd  einer  stellbaren,  ebenfalls  gerippten  Bodenplatte 

Bodenplatte  sind  so  angeordnet,  daas  aie 


entgegen,  sie  dadareh  abktlhlend.     Der  Exhanator,  welcher  gleichzeitig  zur  Beseitigung  der  Wasserdämpfe 
dient,  hat  sich  sehr  schnell  verbreitet  nnd  findet  sich  jetzt  an  den  meisten  der  nach  dem  System  Herne 

constrnirten  Apparate.  FUr  kleinere 
Apparate  macht  sich  bei  Anwendung 
des  Exhaustors  wohl  die  Wasserkühlnng 
UberflüBsig,  fUr  grössere  wird  dieselbe 
jedoch  noch  beibehalten. 

Wo  sich  eine  Kacbzerkleinerang  der 
aus  dem  Henze'schen  Dämpfer  kommen- 
den Materialien  besonders  nothwendig 
macht,  hat  sich  neuerdings  derEllen- 
berger'sche  Apparat,  welcher  den  bei 
der    Papierfabrikation   gebräuchlichen 
Holländer  für  diese  Zerkleinerung  be- 
nutzt, vielfach  eingeführt.  Derselbe  be- 
zweckt  hauptsächlich  die  vollkommene 
IJ^*'    Aufschi ieasung  kranker,  trockenfauler 
oder  gefrorener  Kartoffeln,  für  welche 
der  erstgenannte  Apparat  nicht  mehr 
ausreicht;  der  Maischapparat  (Hollän- 
Er  besteht  ans  einer  cylindrischen  eisernen  Trommel  a  mit 
*  "   '      '  Die  Rippen  von  Trommel  und 

schräge  Rich- 
tung zur  Drehaxe  haben  und  zwar  so,  dass  sie  sich  bei 
der  Bewegung  der  Trommel  kreuzen.  Sobald  die  Kartoffel- 
(oder  Getreide-)Ma88e  gahr  gedämpft  ist,  wird  dieselbe  direct 
auf  den  in  starker  Rotation  (200  in  der  Minute)  befindlichen 
Holländer  geblasen.  Derselbe  befindet  sich  in  dem  ovalen, 
zum  Zweck  der  Wasserkühlung  mit  doppelten  Wänden  ver- 
sehenen Vormaischbottich  A  und  es  geschieht  die  Circalation 
der  Maische  in  bekannter  Weise;  c  ist  eine  Rinne,  welche 
als  Steinfänger  wirkt. 

Der  Henze  -  Dämpfer  befindet  sich  seithch  von  dem 
Bottich;  mit  demselben  ist  meist  ein  Dampfstrahl exh ans tor 
in  Verbindung  und  es  wird  dann  das  Zuftlhrnngsrohr  des 
Dämpfers  durcli  das  Exhaustorrohr  Über  die  arbeitende 
Trommel  geführt.  Während  des  Dämpfens  der  Kartoffeln 
wird  der  Holländer  zur  Zerkleinerung  des  Malzes  benutzt. 
Lwowski  hat  zuerst  das  von  Ellenberger  ange- 
nommene Princip  der  Nachzerkleinerung  weiter  ausgebildet, 
indem  er  an  Stelle  des  Holländers  unter  der  Maische  eine 
dem  Holländer  an  Wirkung  gleiche  Centrifugalmtlhle 
anbrachte.  In  gleicherweise  benutzen  Gamin  und  Neu- 
manu  eine  an  dem  Boden  eines  runden  Vormaischbottichs 
angebrachte  Centn fugalmühl e ,  welche  bei  Wegfall  jeden 
Rührwerkes  zugleich  als  Maisch-  und  Zerkleine rungswerk 
dient.  Die  Fig.  1338—1339  zeigen  einen  Querschnitt  and 
die  obere  Ansicht  eines  derartigen  Centrifngal-Maisch- 
Apparates.  Derselbe  besteht  aus  dem  dopp  ei  wandigen 
Bottich  A  mit  konischem  Boden,  welcher  mit  einem  guss- 
eisemen  Einsatzstücke  a  abschliesst.  Mit  diesem  fest  ver- 
bunden ist  die  untere  Mahlscheibe  b',  die  obere  Mahl- 
scheibe b\  steht  in  Verbindung  mit  der  rotirenden  Welle  rv. 
h  ist  der  Hebel  zum  Einstellen  der  Mahtscheiben,  deren  Eis- 
richtung  aus  den  Fig.  1340 — 1341  ersichtlich  ist.  Die  Maische 
wird  durch  die  sich  drehende  Mahlscheibe  bi  vom  Boden  des 
Bottichs  ans  eingesaugt,  in  drehender,  lebhafter  Bewegung 
nach  oben  gefUbrt  und  dort  ansgestossen  Die  Kühlung  der  Maische  erfolgt  einestbeila  durch  das  zwischen 
den  Doppel  Wandungen  des  Bottichs  befindliche  Wasser,  anderentheils  durch  sechs  in  den  Bottich  hineinragende 
kupferne  Kühltaschen  k,  welche  mit  dem  gusseisernen  Hohlbalken  H  in  Verbindung  stehen.    Das  Kühlwasser 
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tritt  bei  c  in  deo  letzteren,  circnlirt  in  den  Kithltaschen,  tritt  bei  d  wieder  aus  und  wird  von  dort  zviachen  die 
doppelten  Wandungen  des  Bottichs  geführt.    E  ist  d&a  im  Deckel  des  letzteren  angebr&clite  Exhaustorrohr. 

Der  Vornutischbottich  von  Pankacb  in  Landsberg  a.  W.  nimmt  unter  den  neuesten  Nachzerklei- 
nerungsvorrichtungen  eine  hervorragende  Stelle  ein.  Bei  demselben  befindet  sich  am  Boden  ein  eigenthUm- 
licbes  Maisch-  nnd  Zerkleinemngswerk,  welches  ans  einer  festliegenden,  geriffelten  Grnndplatte  und  einem 
Über  derselben  sich  bewegenden  FlUgelrade  besteht,  das  durch  eine  Riemenscheibe  von  unten  her  getrieben 
wird  nnd  300  —  350  Tonren  pro  Min.  macht.  Während  des  Ganges  des  Flügelrades  strömt  die  Maische 
dem  Centrnm  zu,  indem  sie  von  oben  eingesaugt  wird.  Die  Bewegung  ist  eine  sehr  heftige  und  regel- 
mässige. Um  die  Maische  zu  verhindern,  in  ihrer  ganzen  Masse  eine  Bewegung  im  Sinne  des  Flügelrades 
anzunehmen,  sind  in  dem  Bottich  Leisten  angebracht,  welche  die  aus  dem  Zerkleinerunge werke  austretende 
Masse  zwingen,  ihre  dem  FlUgelrade  folgende  Bewegung  aufzugehen  und  an  den  Wandungen  dea  Bottichs 
aufzusteigen.  Der  Pauksch'sche  Apparat,  welcher  jedes  Rührwerkes  entbehrt  nnd  bei  welchem  auch  die 
Wirkung  dea  Flügelrades  als  Zerkleinernngsvorricbtung  eine  gute  ist,  hat  in  kurzer  Zeit  eine  ziemlich  weite 
Verbreitnng  gefunden. 

Eine  recht  vollkommene,   von   Otto  Hentschel    in  i:-«:« 

Grimma  herrUhrende,  neuere  Constraction  eines  mit  einem  Benze'-  ^f:»^'.! 

sehen  Dämpfer  verbundenen  Vormaischhottichs  wird  durch  die 
Fig.  1342  verdentlicht.  Derselbe  hat  den  Zweck,  das  zum  Ver- 
'znckerangsprocesse  bestimmte  Malz  in  eine  feine  Milch  zu  ver- 
wandeln, das  überhitzte  Maiscbmaterial  auf  Maischlemperatur  ab- 
zukühlen, nicht  aufgeschlossene  Theile  (trockenfaule  Kartoffeln 
U.  B.  w.)  auf  das  feinste  zu  zerreiben  nnd  Maische  und  Malz- 
milcb  innig  zu  vermengen  und  nach  dem  Verzuckerungsvorgange 
mit  Hilfe  von  Kühlwasser  auf  O&hrtemperatnr  abzuktihlen.  Die 
Haupttheile  desselben  sind  der  doppelwandige  schmiedeeiserne  Bot- 
tich A,  der  Zerkleinerungsapparat  mit  ansaugender  Schnecke  m, 
welcher  gemeinschaftlich  mit  der  letzteren  auf  der  durch  die  Rie- 
menscheibe D  angetriebenen  Welle  C  befestigt  ist;  B  ist  das  dop- 
pelte Fühmngslager  für  die  Welle  C,  F  das  Spurlager  mit  der 
Stellvorrichtung  G  für  den  Zerkleinerungsapparat;  H  ist  das 
Maischablassven til,  A'das  BrUdenrohr  mit  dem  Ezhaustor,  J  J  sind 
kupferne,  flache  Kühlrohre.  Das  aus  dem  Henze'schen  Dämpfer 
durch  das  Rohr  L  zngefUhrte  Maischgnt  fällt  in  die  schüssel- 
fbrmige  Vertiefung  des  in  Rotation  befindlichen  Zer kleinern ugs- 
konua  n  und  wird  von  diesem  in  der  Richtung  v  v  an  die  Wan- 
dungen des  Bottichs  geschleudert  und  hierdurch  die  Wirkung  des 
Exhaustors  anf  das  Maischgnt  so  wesentlich  gefördert,  daas  ein 
Verbrtlhen  des  Malzes  bei  nur  einiger  Aufmerksamkeit  der  Be- 
dienung nicht  eintreten  kann.  Das  Maischmaterial  wird  dann 
durch  den  trichterförmigen  Boden  zu  der  ansaugenden  Schnecke  m 

herabgeleitet  und  mittelst  deraelben  dnrch  den  aus  dem  gerippten  ^''-  '"^ 

Konus  n  und  dem  gerippten  Gehäuse  o  beatehenden  Zerkleine- 
rungsapparat hindurchgefilbrt  und  von  diesem  in  der  Richtung  tvw  nach  aussen  geschleudert,  sodass  das 
heisse,  ans  der  Schüssel  geschleuderte  Maischgut  mit  der  durch  den  Zerkleinerungsapparat  geführten  Maische 
nicht  früher  als  an  den  Wandungen  des  Bottichs  in  Berührung  kommt.  Das  verwendete  Kühlwasser  wird 
durch  das  Rohr  x  zugeführt,  steigt  sowohl  durch  die  im  Bottich  in  beliebiger  Anzahl  (4  —  8  Stück)  be- 
festigten Kühlrohre  als  auch  zwischen  den  Wandungen  dea  Bottichs  in  die  HOhe  und  fliesst  bei  y  ab.  Das 
seitlich  angeordnete  Yacuum  F  dient  dazu,  die  Malzmilch  aufzusaugen,  indem  Dampf  in  dasselbe  gelassen 
wird,  durch  dessen  Condensation  die  Luftleere  erzengt  wird.  Ans  demselben  kann  das  Matz  in  beliebigen 
Quantitäten  mittelst  des  Hahnes  d  dem  Maischgut  zugeführt  werden.     . 

Unter  den  Zerkleinerungsvorrichtungen,  welche  unabhängig  vom  Vormaischbottich  nnd  dem  Henze'- 
gchen  Apparat  arbeiten,  sei  diejenige  von  G.  G.  Böhm,  welche  eine  weite  Verbreitung  gefunden  hat,  er- 
wähnt. Derselbe  verwendet  eine  als  Centrifngalpampe  wirkende  Centn fugalmühle,  welche  neben  dem  Vor- 
maiscbbottich  ihre  Aufstellung  findet,  continoirlich  vom  Boden  des  Bottichs  Maische  aufaangt,  dieselbe  zer- 
kleinert und  sie  von  oben  wieder  in  den  Bottich  hineinwirft. 

Wtlhrend  bei  den  neueren  Apparaten  mit  ihren  vervollkommneten  Zer kleine rangsvorrichtnngen  eine 
80  weitgehende  Zerkleinerung  des  Maischmaterials  stattfindet,  dasa  die  Anwesenheit  von  grSberen  Stücken 
gänzlich  ausgeschlossen  ist  und  auch  die  Schalen  in  derart  kleine  Stücke  zerschnitten  werden,  dass  dieselben 
auf  den  weiteren  Verlauf  der  Operationen  nicht  ungünstig  einwirken  können,  hat  man  bei  den  Verfahren, 
bei  welchen  Schalen  und  grössere  Stücke  zurückbleiben,  besondere  Entschaler  anzuwenden.  In  den  grossen 
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Brennereien  Norddentschlands  hat^  wo  überhaupt  Entschaler  aufgestellt  sind;  ein  Apparat  die  meiste  Ver- 
breitung, welcher  aus  einem  1  V2 — 2  m  weiten,  20  cm  hohen,  runden,  eisernen  Oefässe  mit  trichterförmigem 
Boden  besteht ;  über  diesem  befindet  sich  ein  Siebboden,  auf  welchem  sich  durch  ein  ionisches  Oetriebe  ein 
dreiarmiger  Rubrer  bewegt,  der,  indem  er  bei  seiner  Rotation  die  Schalen  nach  aussen  dreht,  die  Dnrch- 
gangsöffnungen  des  Siebbodens  freihält  und  auf  diese  Weise  das  Durchfliessen  der  feinen  Maische  fördert 
Durch  eine  seitlich  angebrachte  Thttr  lassen  sich  die  Schalen  auch  während  des  Ganges  entfernen. 

Kühlung  der  Maische.  Nach  der  Beendigung  des  Zuckerbildungsvorganges  hat  die  Maische  eine 
Temperatur  von  62 — 65®  C;  dieselbe  muss  nun  so  weit  erniedrigt  werden,  dass  die  Gährung  der  Maische 
durch  den  Zusatz  von  Hefe  eingeleitet  werden  kann.  Die  Anstellungstemperatur  beträgt  bei  viertägiger 
Gährung  ca.  15«  C. 

Die  Kühlung  der  Maische  kann  dort,  wo  die  Steuer  nach  der  Grösse  der  Gährbottiche  erhoben  wird 
(Maischraumsteuer),  nicht  einfach  durch  Wasserzusatz  geschehen.  Man  bewerkstelligt  darum  die  Wärmeent* 
Ziehung  entweder  durch  Leitung  und  Strahlung  an  die  Atmosphäre,  unterstützt  dieselbe  noch  durch  Ver- 
dunstung (Luftkühlung),  oder  man  erreicht  sie  durch  Wärmeabgabe  an  kaltes  Wasser  oder  Eis  (Wasser- 
resp.  Eiskühlung).  Letztere  Methoden  haben  vor  der  erstgenannten  den  Vorzug,  dass  sie  die  Bildung  von 
Milchsäure  fast  ganz  ausschliessen. 

Bei  der  Luftkühlung  wird  die  Maische  in  grossen,  flachen,  hölzernen  oder  besser  eisernen  Gefässen, 
den  sog.  Kühlschiffen,  welche  an  einem  möglichst  zugigen  Orte  aufgestellt  sind,  ausgebreitet  und  ge- 
rührt, was  meist  durch  mechanische  Vorrichtungen  geschieht.  Der  Luftzug  zum  Abkühlen  und  Verdunsten 
wird  gewöhnlich  durch  Windflügel  erzeugt,  welche,  mit  einer  erheblichen  G^chwindigkeit  rotirend,  einen 
kräftigen  Luftstrom  über  die  Oberfläche  der  Maische  blasen.  Die  Anwendung  von  Ventilatoren  fUr  diesen 
Zweck  hat  sich  nicht  im  gleichen  Maasse  bewährt. 

Bei  dem  Treppenkühler  von  C.  v.  Siemens  fliesst  die  Maische  in  dünner  Schicht  auf  Treppen 
in  einem  eisernen  Kasten  herab.  Ihr  entgegen  wird  ein  kräftiger  Luftstrom  geführt,  welchen  ein  seitlich 
angebrachter  Ventilator  erzeugt.  Dieser  Apparat  hat  besonders  für  kleineren  Betrieb  mehrfach  Aufnahme 
gefunden ;  weniger  bewährte  sich  der  sonst  sehr  sinnreich  construirte  Gentrifu  galkühler  von  L.  S  i  e  m  e  n  s. 
Bei  diesem  fliesst  die  Maische  auf  die  Mitte  einer  rasch  rotirenden  Scheibe,  wird  durch  dieselbe  zerstäubt 
und  gegen  den  Mantel  des  Gehäuses,  welches  die  Scheibe  umgiebt,  geschleudert.  Die  Form  desselben  be- 
dingt, dass  die  Maische  von  hier  aus  auf  die  Mitte  einer  zweiten  gleichartigen  Scheibe  gelangt  und  weiter 
ein  System  von  mehreren  derartigen  Scheiben  durchläuft,  welche  auf  derselben  verticalen  Welle  sitzen; 
durch  einen  kräftigen  Ventilator  wird  während  dessen  ein  kräftiger  Luftstrom  der  Maische  entgegen  durch 
den  Apparat  geführt. 

Die  Wasserkühlung  geschieht  mittelst  der  Röhrenkühler,  bei  welchen  das  Princip  der  Gegen- 
strömung von  Kühlwasser  und  abzukühlender  Flüssigkeit  zur  Anwendung  kommt.  Bei  dem  viel  verbreiteten 
Nägeli' sehen  Kühler  umgiebt  ein  System  von  weiteren  Röhren,  in  welchen  das  Kühlwasser  eirculirt, 
ein  solches  von  engeren,  welche  die  Maische  aufnehmen.  Die  Röhren  sind  mit  einem  gewissen  Fall  an- 
geordnet, sodass  die  in  das  oberste  Rohr  eintretende  Maische  nach  unten  strömt,  während  das  Kühlwasser 
in  umgekehrter  Richtung  durch  den  Druck  der  Wassersäule  des  höher  stehenden  Reservoirs  oder  einer 
Pumpe  durch  die  weiteren  Rohre  getrieben  wird.  Aehnlich  construirt  ist  der  Kühler  von  Venuleth- 
EUenberg^r;  derselbe  ist  billiger,  wirksamer  und  leichter  zu  reinigen,  jedoch  für  dicke  und  gröbere 
Maische  unzweckmässig.  Bei  demselben  findet  gleichfalls  ein  Gegenströmen  von  Maische  und  Wasser  statt, 
welche  erstere  sich  in  Kupferrohren  von  ovalem  Querschnitte  bewegt,  während  das  Wasser  in  einem  die 
Röhren  umschliessenden ,  kastenartigen  Gefässe,  welches  durch  Zwischen  Wandungen  in  eine  Anzahl  von 
Kammern  getheilt  ist,  eirculirt. 

Von  den  neuesten  Vorrichtungen  zur  Wasserkühlung  der  Maische  seien  diejenigen  von  L.  W.  Thon 
in  Sontra  und  von  Otto  Hentschel  in  Grimma  erwähnt,  bei  welchen  die  Maische  zu  diesem  Zwecke  durch 
einen  horizontalen  Kasten  mittelst  einer  in  der  Mitte  desselben  gelagerten,  hohlen  und  von  Wasser  durch - 
fiossenen  Schnecke  mit  Beibehaltung  des  Gegenstromprincips  hindurchgefUhrt  wird. 

Die  in  den  Vormaischbottichen  vorgenommene  Wasserkühlung  der  Maische  auf  die  Gährungstem- 
peratur  ist  bereits  auf  S.  411 ->  4 13  besprochen. 

Die  Kühlung  mitEis  ist  im  Sommer  und  besonders  für  Brennereien  mit  continuirlichem  Betriebe 
nicht  zu  umgehen.  Der  Zusatz  des  Eises  erfolgt  zuweilen  auf  dem  Kühlscbiff,  zuweilen  auch  erst  im  Gähr- 
bottich.  Besser  ist  es,  in  denselben  den  in  den  Brauereien  gebräuchlichen  Eisschwimmer  mit  Eis  gefüllt 
einzusenken. 

Die  Oahnuig.  Die  Einleitung  der  Gährung  der  Maische  geschieht  durch  Zusatz  von  Hefe,  sei  es 
bereits  auf  dem  Kühlschiff,  sei  es  erst  in  dem  Gährbottich.  Ursprünglich  verwendete  man  hierzu  Bierhefe; 
da  dies  jedoch  nur  für  Kleinbetrieb  möglich  ist,  so  erzeugt  man  jetzt  allgemein  in  den  Brauereien  selbst 
die  sog.  Kunsthefe.    Auf  die  Fabrikation  derselben  wird  weiter  unten  zurückgekommen  werden. 

Nach  dem  Verlaufe  der  Gährung  kann  man  dieselbe  nach  Märker  in  drei  Perioden  eintheilen. 
Nach  dem  Anstellen,  d.  h.  nach  dem  Versetzen  der  Maische  mit  Hefe,  bleibt  die  Maische  eine  Zeit  lang  in 
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Verhältnis emäsaiger  Ruhe  und  eine  Kohlenaänreentwickelung  findet  in  bemerkenswerthem  M&asse  noch  nicht 
statt.  Diese  als  Vorgährnng  zu  bezeichnende  Periode  iat  die  Periode  der  Hefenbildnng.  Eine  lebhafte 
Eohlensänreentwickelung  beginnt  nach  etwa  24  Stonden,  begleitet  ron  einer  erheblichen  Temperatursteige- 
rung.  In  dieser,  die  Hanptgfthrnng  genannten  Periode  tritt  bei  der  erhöhten  Temperatur  (ca.  SO''  C.)- 
die  znckerspaltende,  d.  h.  alkoholerzengende  Kraft  der  Hefe  in  den  Vordergrund,  wkhread  vorher  die  Hefe 
bei  der  niedrigeren  Temperatur  mehr  zu  einem  Waebsthtun  ohne  die  Erzeugung  ron  Alkohol  geneigt  war. 
Mit  der  Hauptgährung  fUllt  in  erster  Linie  die  Aufzehrung  des  in  der  Maische  enthaltenen  gährnngsftLhigen 
Zuckers  zosanunen;  nachdem  dieselbe  etwa  12  Stunden  gedauert  hat,  tritt  wiederum  eine  gewisse  Rnbe  in 
der  Maische  ein.  Es  findet  eine  langsame,  aber  stetige  Weite rentwicketung  von  Kohlensäure  statt  und  das 
specifische  Gewicht  der  Maische  vennindert  sich  mehr  und  mehr.  Diese  letzte  Periode  wird  als  Nach- 
gährnng  bezeichnet,  ist  der  Hauptsache  nach  die  Periode  der  Gährung  des  Dextrins  der  Maische  und  wird 
in  etwa  60  Stunden  beendet,  worauf  die  Maische  nunmehr  znm  Abbrennen  reif  ist. 

Die  Gährbotticbe  sind  oval  und  ans  Eichenholz  oder  harzhaltigem  Kiefernholz  gefertigt,  150 
bis  160  cm  hoch  und  fassen  1000 — 5000  I;  fSr  den  sog.  Steigraum  (Raum  für  die  bei  der  Gährong  sich 
erhebende  Masse)  sind  Vio  bis  '/ii  des  Oährungsraumes  zu  rechnen. 

Der  GShrraum  soll  eine  möglichst  gleichmässige,  im  Winter  nicht  zu  niedrige,  im  Sommer  nicht 
zu  hohe  Temperatur  haben,  muss  einen  ungehinderten  Wasserabfluss  besitzen,  ausserdem  hell,  genügend  hoch 
'  und  einigermaassen  gut  gelüftet  sein  und  aus  einem  möglichst  dichten  Material  (Klinker  oder  Verblendsteine, 
in  Cement  gemauert  und  ansgefugt)  erbaut  werden. 

Die  SeitiUatioB  der  Te^^hrenen  Kaiaohe.  Der  Alkoholgehalt  der  vergohrenen  Maische  beträgt 
hei  der  grSsstmSglichen  Concentration  der  Einmaischung  10 — 12  Vol.Proc,  bei  dünnerer  Maischnng  8 — tO  Proc. 
Die  Gewinnung  des  Alkohols  aus  dieser  Flüssigkeit  kann  entweder  anf  dem  Wege  der  einfachen  oder  äer 
zusammengesetzten  Destillation  erfolgen.  Bei  der  einfachen  Destillation  wird  ans  einem  Geßlss  (Blase) 
so  lange  destillirt,  bis  sämmtlicber  Alkohol  Uberdestillirt  ist ;  hierbei  gehen  gleichzeitig  ansehnliche  Mengen 
Wasserdampf  Über  und  das  gewonnene  Destillat  ist  ein  sehr  verdUnnler  Branntwein.  Unterwirft  man  dieses 
Destillat  von  neuem  der  Destillation,  so  gehen  concentrirtere  Alkoboldämpfe  Ober  und  es  bleibt  ein  wässeriger 
Rückstand.  Durch  mehrmalige  Wiederholung  dieser  Operation  kann  man  derart  schliesslich  einen  concen- 
trirten  Alkohol  erhalten.  Die  Verstärkung  des  Alkohols  durch  wiederholte  Destillation  bezeichnet  man  als 
Rectification.  Das  Verfahren  der  einfachen  Destillation  and  der  darauf  folgenden,  besonderen  Recti- 
fieation  ist  jetzt  fast  allgemein  aufgegeben;  in  allen  grösseren  Brennereien  bedient  man  sich  jetzt  der  zn- 
zammengesetzten  Destillation,  bei  welcher  die  Destillation  und  die  Rectification  in  demselben  Apparate 
ausgeführt  wird,  indem  man  die  durch  die  Destillation  entwickelten  Alkoholdämpfe  wiederholt  zum  Ver- 
dichten, alsdann  wiederum  zur  Verflüchtigung  bringt  und  hierdurch  ein  concentrirtes  Destillat  erzengt.  Da 
jedoch  bald  die  auf  dem  Wege  der  einfachen  Rectification  erzielte  Stärke  des  Productes  noch  nicht  aus- 
reichte, fVgte  man  zu  der  Rectification  noch  das  Princip  der  Dephlegmation,  welches  auf  einer  par- 
tiellen Abkuhinng  der  Alkoholdämpfe  beruht,  wobd  vorwiegend  die  dieselben  begleitenden  Wasserdämpfe 
niedergeschlagen  werden,  während  concentrirtere  Alkoholdämpfe  entweichen. 

Die  frtther  übliche  Destillation  durch  directes  Feuer  ist  jetzt 
allgemein  durch  die  Destillation  mittelst  Wasserdämpfe  ersetzt; 
man  erreicht  so  eine  bessere  Ausnutzung  der  Wärme  und  hat  den 
schwerwiegenden  Vortheil,  Retourdämpfe  von  Betrieh smasch inen 
u.  s.  w.  verwenden  zu  können. 

Der  einfachste  Destillir- Apparat,  welcher  so  lange  in  Ge- 
brauch war,  als  man  allgemein  im  Kleinbetriebe  arbeitete,  bestand, 
wie  Fig.  1343  zeigt,  zunächst  aus  der  Destillirblase  a,  in  welcher 
die  Maische  zum  Sieden  erhitzt  wird.  Der  Helm  b  soll  das  Ueber- 
ateigen  der  Maische  verhindern.  Aus  demselben  treten  die  ent- 
wickelten Spiritusdftmpfe  in  die  Kühlschlange  c  und  werden  hier  Fig.  ms. 
durch  die  Wirkung  des  Kühlwassers  in  dem  Kttblfsss  d  verdichtet. 

Die  Prtncipien  der  zusammengesetzten  Destillation  sind  zuerst  in  dem  von  Pistorius  construirten 
Destillir-Apparat  in  sehr  sinnreicher  Weise  zur  Anwendung  gekommen.  Ohne  auf  die  ältere  Form  dieses 
Apparates  näber  einzugehen,  sei  in  Fig.  1344  die  verbesserte  Form  desselben  dargestellt,  welche  alle  die 
wesentlichen  einen  Destillir-Apparat  bildenden  Bestandtbeile  übereinander  liegend  in  sehr  compendlöser  An- 
ordnung zeigt,  während  diese  einzelnen  Tbeile  bei  dem  älteren  Apparate  einzeln  und  treppenförmig  über- 
einander aufgestellt  waren  nnd  derselbe  somit  einen  grossen  Raum  und  viel  Feuer ungsmaterisl  beanspruchte. 

In  der  Zeichnung  bedeuten  A  und  C  2  Destillirblasen,  F  den  Rectificator  oder  Lutterkasten,  G  den 
Vorwärmer  für  die  zu  entgeistende  Maische  nnd  D  den  Dephlegmator.  Die  Maische  gelangt  aus  dem 
Haischreservoir  durch  das  Rohr  c  in  den  Vorwärmer  G;  dort  wird  sie  vorgewärmt  nnd  gelangt  durch  das 
Rohr  ft,  welches  von  aussen  zu  öffnen  und  zu  schlieasen  ist,  in  die  obere  Blase  C  und  von  dort  in  die 
untere  Blase  A.    Hier  wird  durch  Rohr  a  directer  Dampf  oder  Retonrdunpf  einer  Dampfmaschine  zage- 
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führt,  welcher  den  lubsit  ron  A  zam  Siedea  erhitzt.  Die  eatweicheoden  Dämpfe  treten  durch  da«  gebogene 
Rohr  g  ia  die  obere  Blase  C  uod  bringen  hier  die  rorgewärmte,  noch  nicht  entgeistete  Maische  zum  Sieden. 
Die  Hanptentge istung  geht  liier  vor  sich,  ^thrend  in  die  Blase  A  erat  die  schon  zum  Theil  entgeistete 
Maische  gelangt.  Die  sich  aas  dieser  entwickelnden,  schwach  alko- 
holischen D&mpfe  treten  im  Verein  mit  den  aus  der  siedenden  Maische 
der  Blase  C  hervorgehenden  alkoholischen  Dämpfen  dorch  den  von  der 
Kappe  k  Überdeckten  Rohrstntzen  r  (eine  sog.  Prellkspsel)  in  den  Recti- 
ficator  F  ein;  indem  sie  die  Wandungen  des  kalte  Maische  enthalten- 
den Vorwärmers  G  nmapUlen,  werden  sie  znm  Theil  zd  „Lntter*  ver- 
dichtet nnd  sammeln  üch,  die  Kappe  k  verschliessend,  in  dem  unteren 
Theile  von  F  an.  Die  von  nun  an  durch  den  Stutzen  r  eintretenden 
Dämpfe  müssen  sich  dnrch  die  verdichtete  alkoholische  Fltasigkeit  den 
Weg  bahnen ,  bringen  diese  zum  Sieden  und  wirken  so  rectificirend. 
Die  in  F  nicht  verdichteten  und  stärker  alkoholischen  Dämpfe  um- 
spülen reep.  durchziehen  den  Vorwärmer  G  und  treten  sodann  durch 
das  Rohr  h  in  den  eigentlichen  Dephtegmator,  der  bei  allen  Pisto- 
rius'schen  Apparaten  ans  drei  tfbereinander  liegenden  linsenfüfrmigeu 
Eupfergeßsseu  besteht,  welche  oben  zur  Aufnahme  des  Etthlwassers  ' 
mit  einem  Rande  versehen  sind.  Im  Inneren  jedes  Beckens  ist  ein 
Schirm  derart  angebracht,  dass  der  unten  eintretende  Dampf  sich  um 
diesen  herum  und  an  der  gekflfalten  Fläche  hinbewegen  mnaa.  In 
den  Dephlegmatoren  trennt  man  die  höher  siedenden  Prodncte  (Wasser 
und  Fuselöl)  der  Hauptsache  nach  von  dem  Alkohol;  diese  Zerlegung 
tritt  durch  die  Abkühlung  im  Dephlegmator  ein  und  das  Prodnct  der 
Gondensation ,  eine  schwach  alkoholische  Flüssigkeit  (Phlegma),  wird 
dnrch  das  Rohr  s  direct  wieder  nach  dem  Rectificator  zurtlckgefUhrt. 
Das  von  dem  obersten  Becken  ausgehende  Rohr  n  fUhrt  nun  die  Alko- 
holdämpfe der  KUhl Vorrichtung  zu,  wo  dieselben  zu  Spiritus  verdichtet 
werden.  Die  entgeistete  Maische,  die  sog.  Schlempe,  läsat  man  aas 
der  nnteren  Blase  durch  das  Rohr  m  ahfliessen. 

Mittelst  dieses  Hstorius'schen  Apparates  gelingt  es,  ein  Rohpro- 
dnct  von  80 — S5  Proc.  Alkoholgehalt  durch  eine  einmalige  Destillation 
zu  gewinnen.    In  fast  allen  grosseren  Brennereien  ist  jedoch  in  neuerer 
Fv  »u-  Zeit  der  continuirliehe  Colonnen- Apparat  eingeführt  worden,  welcher  ans 

der  französischen  (Savalle'achen),  zur  Verarbeitung  dünner  Maische 
bestimmten  Colonne  hervorgegangen  ist.  In  demselben  wird  die  bei  uns  meist  nur  in  Frage  kommende  Dick- 
maische nicht  in  einzelnen  BlaaenfüUnngen,  bondern  in  einem  gleiclimässigen,  continairlichen  Strome  durch 

Dampf  abgetrieben.  Der  charakteristische  Theil 
des  Apparates  besteht  aus  einer  Reihe  von  über- 
einander gestellten,  kleinen  Blasen  resp.  Abthei- 
Inngen  in  Säulenform,  in  deren  oberste  die  ab- 
zutreibende Maische  einfliesst  und  durch  Ueber- 
steigerohre  von  Abtheilung  zu  Abtheilung  nach 
abwärts  steigt,  während  der  Dampf  durch  Rohr- 
statzen mit  Prellkapseln  von  der  untersten  Ab- 
theilnng  nach  oben,  also  dem  Laufe  der  Maische 
entgegenströmt.  Eine  der  gebräuchlichsten  An- 
ordnungen des  continuirlichen  Sänlen&pparateg 
ist  in  Fig.  1345  dargestellt.  Die  Haupttheite 
desselben  sind:  A  die  Säule  zum  Eutgeisten  der 
Maische,  B  die  Rectificationscolonne,  C  der  Con- 
densator  und  Vorwärmer,  D  die  Kflblvorrich- 
tung  zum  Verdichten  des  überdestillirten  Alko- 
hols, bei  E  die  Maischpumpe,  F  der  Spiritus- 
abfluss  nnd  G  dasGeßlss,  in  welches  die  Schlempe 
aus  der  Säule  A  entleert  wird. 
Pif.  IM,.  Die  Maische  wird  zuerst  durch  die  Pumpe 

bei  E  dem  als  Vorwärmer  dienenden  Conden- 
sator  C  durch  das  Rohr  a  zugeführt.  Dieselbe  umspült  die  Rohre  fttr  die  Spiritusdimpfe  nnd  wird  dadurch 
vorgewärmt,  während  letztere  hierbei  condensirt  werden,  und  steigt  sodann  durch  das  obere  Rohr  a  in  die 
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oberste  AbtheiluDg  /  der  Maischsäule  A,  Von  hier  fällt  sie  durch  die  Uebersteigrohre  /  von  Abtheilnng 
zu  Abtheilnng  nach  unten  bis  XlII^  welche  Abtheilnng  höher  gehalten  ist,  nm  ein  grösseres  Quantum  der 
hier  bereits  annähernd  entgeisteten  Maische  durchkochen  zu  können  und  anderseits  den  Inhalt  des  Vor- 
wärmers C  durch  das  Rohr  a  bei  Reparatur  desselben  aufnehmen  zu  können.  Der  Fnss  der  Säule  wird 
endlich  durch  eine  grössere  Blase  XIV  gebildet,  in  welcher  sich  ein  grösseres  Quantum  Maische  ansammelt 
und  durch  längeres  Einleiten  von  Dampf  vollkommen  entgeistet  wird.  Aus  dem  Aufsatz  Hy  welcher  ein 
Ueberspritzen  der  Maische  verhindert,  führt  ein  Rohr  von  der  Blase  XIV  nach  dem  Probirktthler  P  mit 
dem  Ausfluss  P\y  in  welchem  eine  kleine  Senkwaage  „Lutterprober**  die  Controle  für  den  vollständigen  Ab- 
trieb der  Maische  liefert,  b  ist  das  Zuführungsrohr  für  den  Retourdampf,  welcher  zum  Abtreiben  benutzt 
wird,  solange  die  Maschine  im  Gange  ist,  d  dasjenige  für  directen  Dampf.  Der  durch  ein  durchlöchertes 
Ringrohr  eintretende  Dampf  nimmt  die  letzten  Reste  von  Alkohol  aus  dem  Inhalt  der  Blase  XIV  auf  und 
gelangt  sodann  in  die  nächst  höheren  Abtheilungen,  stets  sich  durch  die  Maische  seinen  Weg  bahnend  und 
dabei  inmier  mehr  Alkoholdämpfe  aufiiehmend.  Von  der  obersten  Abtheilung  nimmt  der  Dampf  seinen  Weg 
in  die  untere  Blase  /  der  Rectificator-Colonne  B^  steigt  sodann  durch  ein  gegabeltes  Rohr  in  die  Blase  /7, 
die  condensirte  Flüssigkeit  durchdringend,  und  von  hier  in  die  zahlreichen  Abtheilungen  der  Rectifications- 
Colonne.  Die  Böden  dieser  einzelnen  Abtheilungen  sind  siebförmig 
durchlöchert,  sodass  die  von  unten  aufsteigenden  Dämpfe  in  zahl- 
reichen kleinen  Blasen  die  Flüssigkeit  durchströmen.  Durch  die 
trichterartigen  Ueberfallvorrichtungen  fliesst  die  in  den  einzelnen 
Abtheilungen  condensirte  Flüssigkeit  nach  unten  und  wird  auf  diesem 
Wege  durch  den  aufwärts  strömenden  Dampf  entgeistet.  Aus  der 
obersten  Abtheilung  nehmen  sodann  die  Alkoholdämpfe  ihren  Weg 
nach  dem  Gondensator  C.  Hierselbst  geschieht  deren  Verstärkung  und 
Reinigung  (Entfuselung)  durch  die  Niederschlagung  eines  schwach- 
grädigeren,  unreineren  Productes,  zum  Theil  durch  die  das  innere 
Rohrsystem  durchfliessende,  vorzuwärmende  Maische,  zum  Theil  durch 
Kühlwasser,  welches  durch  die  Rohre  ß  ß  in  den  Gondensator  steigt 
Die  niedergeschlagene  Flüssigkeit  (Lutter)  fliesst  durch  das  Rohr  g 
wiederum  in  die  oberste  Abtheilung  der  Rectifications-Golonne  zurück, 
um  hier  von  neuem  entgeistet  zu  werden. 

Die  in  dem  Gondensator  nicht  verdichteten  Alkoholdämpfe 
gelangen  schliesslich  durch  das  Rohr  h  in  den  Kühler  Dj  wo  sie  ver- 
dichtet werden  und  durch  den  Ausfluss  F  in  das  Reservoir  L  fliessen. 

In  neuester  Zeit  haben  die  Apparate  von  Ilges  und  Sie- 
mens, welche  sich  dadurch  wesentlich  von  dem  vorstehend   be- 
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Fig.  1346. 


schriebenen  Apparate  unterscheiden,  dass  ihre  Destillir-Golonnen 

von  der  zu  entgeistenden  Maische  vollständig  erfüllt  sind,  eine  hohe 

Bedeutung  erlangt.  Der  Ilges'sche  Universalmaisch-Destll- 

lirapparat  ist  durch  die  Fig.  1346  verdeutlicht.  Die  Maische  fliesst 

von  dem  MaLschreservoir  E  durch  einen  mittelst  Schnüre  u  und 

Schnurrolle  c  von  unten  aus  zu  bewegenden  Zweiwegehahn  zu  dem 

Maischregulator  Fy  einem  luftdicht  verschlossenen,  gusseisemen  6e- 

fässe  von  ca.  2000  1  Inhalt,  genügend  gross,  um  die  in  einer  Stunde 

abzutreibende  Maische  aufzunehmen.    Dieser  Maischregulator  lässt 

die  Maische  durch  den  nunmehr  umgestellten  Zweiweghahn,  das 

Trichterrohr  d  und  die  Regulirkugel  e  continuirlich  in  die  Maischdestillirsäule  A  eintreten.    Dieser  Ausfluss 

wird  regulirt  und  der  Grad  desselben  angezeigt  durch  ein  Wasser-Manometer  Wy  welches  durch  das  Rohr  v 

mit  dem  Maischregulator  in  Verbindung  steht. 

In  der  Maischsäule  bildet  die  Maische  eine  einzige  zusammenhängende  Flüssigkeitssäule,  welche 
letztere  auf  einem  durch  die  abwechselnd  in  entgegengesetztem  Sinne  konischen  Teller  i  vorgeschriebenen 
Wege  allmählich  heruntersinkt  und  von  den  bei  s  eingeführten  Dämpfen  in  entgegengesetzter  Richtung  durch- 
strömt und  entgeistet  wird;  die  Teller  sind  an  ihrem  unteren  Rande  mit  excentrisch  aufgesetzten  Rippen 
versehen,  durch  deren  Zwischenräume  die  Dämpfe  in  die  Maische  hineinblasen  und  letztere  somit  in  kreisende 
Bewegung  setzen,  und  zwar  sind  diese  Rippen  bei  jedem  Teller  in  Bezug  auf  den  vorhergehenden  entgegen- 
gesetzt angeordnet,  sodass  die  Maische  zwischen  je  zwei  benachbarten  Tellern  entgegengesetzt  rotirt.  Derart 
wird  eine  mächtige  Bewegung  der  Maische  hervorgebracht  und  eine  möglichst  vollkommene,  wiederholte 
Destillation  —  Rectification  —  erzielt.  Da  durch  den  permanenten  Zufluss  von  Maische  eine  entsprechende 
Menge  Schlempe  den  Apparat  verlassen  muss,  so  sinkt  jeder  Theil  der  Maische  allmählich  bis  nach  unten 
und.  gelangt,  nachdem  er  auf  diesem  Wege  seinen  Alkoholgehalt  vollständig  verloren  hat,  in  den  Schlempe- 
regulator By  welcher  mittelst  des  Rohres  r  mit  der  Maischsäule  communicirt   Ein  im  oberen  Theile  von  B 
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befindlicher  ScliwJnuner  S,  welcher  durch  die  eintretende  Schlempe  gehoben  wird,  öffnet  nnd  Bcblieaat  in  der 
aus  der  Figur  ersichtlichen  Weise  den  Schlempehahn  dem  Zuflnss  entsprechend.    Die  beiden  NIveaux  in  A 
und  B  sind  nnter  sich  dadurch  so  verBchieden  hoch,  dase  im  Sohlemperegulator  eine  znaammenhängende,  da- 
gegen in  der  Uaischsllule  eine  durch  die  Dämpfe  sehr  gelockerte  und  zeratttobte  FIUsBigkeit  sich  befindet. 
H  ist  ein  Dampfregnlator  and  es  dient  derselbe  daza,   den  eintretenden  Wasserdampf  auf  einen 
immer  gleichen  Druck  zn  reduciren,  worauf  derselbe  durch  ein  Rohr  bei  s  in  eine  ringförmige  Erweiterung 
der  HaischsAule  gelangt.    Der  Dampf  tritt  bei  a  in  die  hohle  Sänle  n  und  drückt  zugleich  das  in  dem  Ge- 
fäss  m  befindliche  Wasser  durch  das  Hohr  o  aufwärts  in  das  GeiHas  p.    In  letzterem  befindet  sich  ein  grosser 
Schwimmer,  welcher  sich  bei  steigendem  und  fallendem  Dampfdruck  mit  dem  steigenden  nnd  fallenden  Waaaer- 
niveau  in  p  auf  und  ab  bewegt  und  derart  das  unterhalb  von  p  sich 
befindende  Dampfregnlirventil  in  entsprechender  Weise  beeinflusat 

Die  ans  der  Maischsäule  aufsteigenden  Dämpfe  treten  in  den 
Reotificator  C,  einen  viereckigen,  gusaeisemen,  mit  Porcellankugeln 
gefUUten  Kasten,  welcher  nach  nnten  dnrch  einen  Rost  abgeschlossen 
ist.  Die  Dämpfe  dnrchstrjfmen  die  zwischen  den  Kugeln  freibleiben- 
den engen  Ränme,  finden  die  grossen  Oherfiächen  der  Kugeln  benetzt 
mit  dem  vom  Dephlegmator  D  abtropfenden  Phlegma  und  wirken  auf 
dasselbe  rectificirend.  Der  Dephlegmator  ist  von  einer  Anzahl  gerader 
Kupferrohre  durchzogen,  in  welchen  Kühlwasser  circulirt  und  an  deren 
Wänden  sich  Tropfen  von  Phlegma  absetzen,  welche  auf  die  Kngeln 
des  Rectificators  niederfallen.  Die  den  Dephlegmator  verlassenden 
Dämpfe  gelangen  sodann  dnrch  ein  Rohr  nach  dem  Kühler  £*,  um  ver- 
dichtet und  abgekühlt  als  hochgradiger  Spiritns  beim  Verschlusse  f'' 
'  abzulaufen. 

^  Die  mit  dem  Hges'schen  Apparate  erzielten  Resultate  sind  be- 

züglich der  Ausbeute  und  des  Dampfverbrauches   sehr  günstige   zn 
nennen;  in  gleicherweise  ist  der  gusseiseme  Brenn- Apparat  von 
Oebr.  Siemens  &.  Co.  in  Charlottenburg   vermöge  seines   be- 
FiK.  istT.  sonders  geringen  Wärmeverbraucher,  seiner  Leistungsfähigkeit  (ohne 

Dephlegmator  86  Proc,  mit  einem  solchen  94  Proc.)  und  seiner  leichten 
Zerlegbarkeit  bald  zu  grosser  Bedeutung  gelangt.  Derselbe  ist  in  Fig.  1347  dargestellt  und  besteht  nur 
ans  2  Sänlen:  der  Maiachsäule  B,  deren  unteren  Theil  der  Vorwärmer  A  bildet  und  in  deren  oberem  Theile 
uch  der  Rectificator  C  anfsetzt,  und  dem  KUhler  A'.  In  den  Vorwärmer  wird  bei  p  die  Maische  mittelst  einer 
Pumpe  eingeführt  und  passirt  nacheinander  in  Form  eines  das  Eemrohr  d  schlangenfSrmig  umkreisenden 
Bandes  die  Passagen  a,  «j .  ■ . .  Die  Maische  ist  auf  diesem  Wege  fortwährend  von  abfliessender  Schlempe 
umgeben,  deren  Wärme  so  zur  Vorwärmung  der  Maische  Verwendung  findet.  Dieselbe  iUllt  sodann  in  den 
Untersatz  c  nnd  tritt  in  das  Kernrohr  d,  steigt  in  demselben  aufwärts  und  ergiesst  sich  bei  /  in  die  Maisch- 
colonne  B,  Dieselbe  besteht  aus  einer  Anzahl  gnsseisemer  OefässtUcke  s  mit  beiderseitig  offenem  Kernrobr  d 
und  ringförmigem,  durchlöchertem  üorizontalboden,  Fig.  1348.  Die  einzelnen  Einsätze  sind  derart  gegen- 
einander verschoben,  daas  die  sich  in  Oestslt  eines  ringförmigen  Bandes  von  oben 
^^^^,„,_i,^,,^^^^  nach  nnten  bewegende  Maische  in  jeder  der  Etagen  um  das  Kernrohr  d  circulirt 

^'""^f^  '  ^^""^  '"'*'  darauf  Aber  die  verticalen  Wände  rv  in  die  nächsttiefere  Abtheilung  herab- 
J     r<Cij|J-.-,^^^  gleitet.   Vermöge  dieser  Anordnung  unterliegt  die  Maische  derart  der  Entgeistung 

[o'-^'-l  /l'  J'.'^v  s  d**'"*''*  ^^  ^öi  0  mittelst  kupferner  Dampfschlange  zugefHhrten  Dämpfe,  daas  die 
[^'•''•^iji^'-'-'-^  Wärme,  welche  das  unterste  Stück  des  schlangenförmigen  Maische -Bandes  ent- 
L^;>Ss;,|i;>Vl/i"K^^  E      ffßistfit,  immer  wieder  benutzt  wird,  um  ein  darüber  liegendes  BandstUck  zn  ent- 

k;':'^;^^^^i&^:'^i^/         geisten,  ohne  dass  eine  Vermischung  benachbarter  Bandstücke  eintritt.     Dadurch 
K>'Slij':'  -  •■\ffv;^  -      geschieht  die  Entgeistung  ausserordentlich   vollkommen   und  mit  sehr  geringem 
!^'^i;->j~4=rteTioJ        Dampfverb  rauch. 
-•'^<^-  -  -"t '.  '-^^' T%'  Der  über  den  Einsätzen  von  B   durch  einfache  Ringe  gebildete  Raum  E 

r dient  als  Steigraum;  beim  Betriebe  steht  der  Apparat  bis  zum  Maischstandglase  n 

Fig.  1316.  Toll  Maische.    Der  Abfluss  von  Schlempe  erfolgt  bei  S  continnirlich.     Der  Recti- 

ficator C  besteht  aus  einer  Anzahl  von  Gnsseisentheilen,  welche  derartig  zusammen- 
gestellt sind,  dass  eine  Reihe  von  spiralförmigen  Gängen  gebildet  wird,  die  theilweise  von  den  ans  der 
Haiachcolonne  aufsteigenden  Dämpfen  durchströmt  werden  und  theilweise  die  Aufbahme  von  Kühlwasser  be- 
zwecken. Das  Kühlwasser  gelangt  aus  dem  Kühler  K  bei  i  in  den  Rectificator  und  verläsat  denselben 
beiss  bei  h. 

0.  V.  Siemens  hat  seine  Bestrebungen  dahin  gerichtet,  den  Pistorius'scheu  Apparat  zu  verbessern 
und  besonders  die  Herstellungskosten  desselben  zn  verringern,  indem  er  die  Destillations-Säule  und  den 
Vorwärmer  aus  Holz  fertigte  und  nnr  als  Material  für  die  Böden  Eisen  i^blte.     Femer  erfolgt  bei  diesen 
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Apparaten  die  Dampfansströmung  in  die  Destillationsblase  durch  zahlreiche  in  Bewegung  befindliche  Oeffnnngen, 
wodurch  eine  Durchpeitschung  und  damit  eine  vollkommenere  Entgeistung  der  Maische  erreicht  wird.  Die  Recti- 
fication  geschieht  nicht  durch  Einleiten,  sondern  durch  Daraufblasen  des  Alkoholdampfes  in  den  Lutter. 

An  dieser  Stelle  möge  schliesslich  noch  der  Sava  11  ersehen  Apparate  gedacht  werden^  welche  in 
Frankreich  y  Belgien  und  Italien  die  weiteste  Verbreitung  gefunden  haben.  Dieselben  eigen  sich  nur  für 
Dttnnmaiflchen^  bildeten  jedoch  die  Grundlage  zur  Gonstruction  unserer  heutigen  Colonnen- Apparate  für  Dick- 
maischen. Die  Destülatiohssäule  der  Sayalle'schen  Apparate  hat  viereckigen  Querschnitt  und  besteht  aus 
einer  Reihe  von  tlbereinander  gesetzten  Abtheilungen.  Jede  derselben  besitzt  einen  Siebboden,  durch  welche 
der  Dampf  aufsteigt,  und  ein  Ueberfallrohr ,  um  die  Maische  von  Abtheilung  zu  Abtheilung  herabzubeför- 
dem.  Die  Alkoholdämpfe  durchströmen  vor  ihrem  Eintritte  in  den  neben  der  Destillationssäule  befindlichen 
Condensator  ein  kleines  GefUss,  in  dem  mitfortgerissene  Maischtheile  sich  absetzen,  um  in  den  Destillations- 
apparat zurückgeführt  zu  werden.  Gleich  unter  dem  Dephlegmator  befindet  sich  der  Kühlapparat,  während 
ein  Dampfdruckregulator  den  Betrieb  regelt.  In  neuerer  Zeit  leitet  Savalle  nicht  direct  Dampf  in  die  Maische, 
sondern  bringt  dieselbe  in  einem  besonderen  Heizkörper  durch  ein  Röhrensystem  zum  Sieden.  Die  Savalle'schen 
Apparate  liefern  ein  Product  von  nur  40 — 45  Proc.  und  erfordern  daher  insgesammt  eine  nochmalige  Destillation. 

2.  Verarbeitung  von  Getreide  und  Mais. 

Zur  Verarbeitung  kommen  von  den  Getreidearten  bei  uns  am  häufigsten  Roggen  oder  -Weizen  oder 
ein  Gemenge  beider  mit  Gerstenmalz.  Das  Mischverhältniss,  besonders  die  Grösse  des  Malzzusatzes,  ist  sehr 
verschieden;  ein  Gemenge  von  2  Theilen  Roggen,  1  Theil  Weizen  und  2  Theilen  Gerstenmalz  wird  bei- 
spielsweise mit  gutem  Erfolge  angewendet. 

Die  Darstellung  der  weingahren  Maische  aus  dem  Getreide  beginnt  mit  dem  Schroten  oder  Mahlen 
desselben,  nachdem  es  vorher  auf  das  sorgfältigste  von  allen  beigemengten  Unreinigkeiten  befreit  worden 
ist.  Die  härtere,  dichtere  Beschaffenheit  des  eingemalzten  Getreides  macht  die  Verwandlung  desselben  in 
ein  feines  Schrot  unerlässlich.  Das  Schroten  geschieht  vielfach  zwischen  den  Steinen  einer  Mühle,  meist 
jedoch  durch  Anwendung  von  Schrotmühlen.  Das  zur  Verwendung  gelangende  Darrmalz  wird  gleichfalls 
in  ein  feines  Schrot  verwandelt  mittelst  Quetschwalzen,  bezüglich  deren  Gonstruction  auf  den  Abschnitt 
„Bierbrauerei^  verwiesen  sein  mag.  Die  Zerkleinerung  des  Grünmalzes  geschieht  auf  den  Grünmalzquetschen. 
Das  gewöhnliche  Verfahren  der  Einmaischung  besteht  darin,  zuerst  die  anderthalbfache  Menge  Wasser  von 
dem  Quantum  des  einzumaischenden  Schrotes  oder  Mehles  in  den  Vormaischbottich  zu  geben ,  worauf  das 
Malz  hinzugegeben  und  mit  dem  Wasser  durchgerührt  wird.  Darauf  wird  das  Getreideschrot  zugesetzt 
und  das  Ganze  entweder  durch  Arbeiter  mittelst  sog.  Maischhölzer  oder  durch  ein  Rührwerk  so  lange  durch- 
gearbeitet, bis  alle  Klümpchen  zertheilt  sind  und  ein  gleichmässiger  steifer  Teig  gebildet  ist.  Die  einge- 
teigte  Masse  wird  sodann  durch  Zugeben  von  siedendem  Wasser  oder  durch  Einleiten  von  Wasserdampf  auf 
die  Maischtemperatur  (62<>— 65^  C.)  gebracht.  Die  Maische  wird  nun  in  kurzer  Zeit  viel  dünner  und  klarer, 
bis  die  Zuckerbildung  nach  ca.  1^2  bis  2  Stunden  beendet  ist. 

Bei  der  Verarbeitung  von  sehr  hartem  und  schwer  zu  erweichendem  Mais  muss  derselbe  sehr  fein 
gemahlen  und  womöglich  gebeutelt  werden.  Zum  Einteigen  giebt  man  Wasser  von  68 — 10^  C.  in  den  Vor- 
maischbottich, schüttet  das  Maismehl  zu,  arbeitet  durch  und  erhöht  nach  einiger  Zeit  die  Temperatur  der 
Masse  durch  Dampf  auf  80 — 88^,  bis  die  vollkommene  Erweichung  des  Mehles  eingetreten  ist.  Darauf  er- 
folgt der  Malzzusatz  ( ^/s  bis  V^  vom  Gewichte  des  Mais),  nachdem  die  Masse  durch  Umrühren  oder  künst- 
liche Kühlvorrichtungen  auf  die  Zuckerbildungstemperatur  gebracht  worden  ist. 

Nach  erfolgter  Verzuckerung  ist  die  Temperatur  der  Maische  möglichst  rasch  auf  die  Gährungs- 
temperatur  zu  bringen.  Dieselbe  muss  gleichzeitig  in  gewissem  Grade  verdünnt  werden;  das  Verdünnungs- 
wasser (Zukühlwasser)  reicht  jedoch  zur  nöthigen  Abkühlung  nicht  aus,  weshalb  diesem  Zukühlen  der 
Maische  das  Abkühlen  derselben,  welches  gewöhnlich  auf  Kühlschiffen  vorgenommen  wird,  vorausgehen 
muss.  üeber  die  sonst  noch  gebräuchlichen  Kühlvorrichtungen,  wie  Oentrifugal-  und  Röhrenkühler,  ist  bereits 
auf  Seite  414  das  Nöthige  gesagt. 

Die  mit  dem  Zukühlwasser  entsprechend  verdünnte  Maische  gelangt  jetzt  in  die  Gährbottiche.  Als 
Ferment  benutzt  man  Bier-  oder  Presshefe,  letzterere  mit  warmem  Wasser  angerührt^  welche  entweder  schon 
bei  dem  Zuktthlen  oder  erst  in  dem  Gährbottiche  zugesetzt  wird.  Der  Beginn  der  Gährung  tritt  etwa 
2  Stunden  nach  dem  Anstellen  ein.  Nach  der  Art  der  bei  der  Gährung  auftretenden  Erscheinungen  be- 
züglich der  Schaumbildong  an  der  Oberfläche  der  Maische  unterscheidet  man  die  Deckengährung, 
Puppen-,  Blasengährung  und  die  wälzende  Gährung;  letztere,  bei  welcher  sich  die  schaumige 
Hülsendecke  in  rollender,  wälzender  Bewegung  befindet,  ist  die  kräftigste  und  liefert  den  besten  Ertrag. 

In  neuerer  Zeit  geschieht  die  Verarbeitung  von  Getreide  und  Mais  vielfach  nach  dem  Hochdruck- 
Verfahren,  indem  die  ganzen  Körner  in  ungeschrotetem  Zustande  im  Henze'schen  Apparate  gedämpft 
werden,  worauf  die  mit  demselben  verbundenen  Nachzerkleinerungsvorrichtungen,  deren  wesentlichste  bereits 
bei  der  Kartoffelverarbeitung  besprochen  worden  sind,  die  Herstellung  der  klaren  Maische  erzielen  lassen. 
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B.  Die  Spiritnserzengnng  ans  zuckerhaltigen  Stoffen. 

Unter  den  zuckerhaltigen  Rohstoffen  sind  ftir  die  Spiritns-Gewinnnng  am  wichtigsten  die  Zucker- 
rüben und  die  Rübenzuckermelasse. 

Zackerraben.  Die  Methoden  zur  Verarbeitung  der  Zuckerrüben  bestehen  entweder  in  der  directen 
Maischegewinnung  aus  den  rohen  oder  gedämpften  Rüben  oder  in  der  Verarb^tung  der  vorher  aus  den 
Rüben  durch  Pressen ,  Maceration  oder  Diffusion  gewonnenen  Säfte.  Das  erstgenannte  Verfahren  ist  das 
schlechteste,  weil  damit  zähe  und  schleimige;  mangelhaft  vergährende  Maischen  erzielt  werden.  Das  Ver- 
fahren der  Maceration  ist  das  allgemeinste  geworden  und  es  hat  sich  besonders  in  Frankreich,  dem 
einzigen;  Rübenspiritus  in  grösserem  Maasstabe  producirenden  Lande,  in  der  grossen  Mehrzahl  von  Rüben- 
brennereieu;  eingeführt.  Bei  demselben  werden  die  Rüben  durch  eine  Schneidemaschine  in  Schnitzel  ver- 
wandelt und  gelangen  nächstdem  in  offene;  hohe  cylindrische  Gefässe  aus  Holz  oder  Eisenblech;  welche, 
mit  Uebersteigrohren  versehen,  zu  einer  Aussüssbatterie  vereinigt  sind.  In  diesen  Gefässen  erfolgt  die  Ent- 
zuckerung  der  Schnitzel  auf  demselben  Wege  wie  in  den  nach  dem  Diffnsionsverfahren  arbeitenden  Zucker- 
fabriken; indem  man  die  frischen  Rübenschnitzel  mit  bereits  möglichst  angereichertem  Safte  und  sodann 
mit  immer  dünnerem  Safte  zusammenbringt;  besonders  bemerkenswerth  ist  bei  diesem  Verfahren,  dass  nicht 
Wasser,  sondern  heisse  Schlempe  zur  Extraction  der  Schnitzel  benutzt  wird.  Einerseits  spart  man 
dadurch  an  Wärme  und  anderseits  bewahrt  man  den  Rübenschnitzeln,  welche  nach  der  Extraction  des 
Zuckers  als  Viehfutter  benutzt  werden  sollen;  einen  höheren  Nährwerth,  indem  die  frischen  Schnitzel  die- 
jenigen Bestandtheile,  welche  in  der  Schlempe  in  derselben  Menge  enthalten  sind,  nicht  abgeben,  wogegen 
die  Schlempe  wohl  geeignet  ist,  den  Zucker  den  Schnitzeln  zu  entziehen. 

Nach  Beendigtmg  der  Diffusion  wird  der  gewonnene  Rübensaft  in  die  Gährbottiche  gebracht  und 
in  denselben  durch  Zusatz  gährenden  Saftes  von  einer  früheren  Gewinnung  in  Gährung  versetzt.  Dieselbe 
verläuft  sehr  schnell  und  stürmisch  und  ist  eine  einfache  Operation. 

Bei  der  Saftgewinnung  mittelst  Reiben  und  Pressen  dient  die  Thierry'sche  Reibe  zur  Zerklei- 
nerung der  Rüben.  Der  so  gewonnene  Rübenbrei  gelangt  sodann  in  continuiriiche  Pressen  und  liefert  den 
zuckerhaltigen  Saft. 

Melasse.  Die  letzten  Producte  der  Zuckerfabrikation,  die  Melassen,  enthalten  noch  45 — SO^/o  Zucker. 
Die  Verarbeitung  derselben  auf  Spiritus  beginnt  mit  der  Verdünnung  der  in  kaltem  Zustande  sehr  zähflüs- 
sigen Melasse  mit  dem  3 — 3  V2  fachen  Gewichte  Wasser,  welche  mit  Hilfe  von  Dampf  unter  Erwärmung 
vorgenommen  wird.  In  neuerer  Zeit  ist  das  bisher  für  diesen  Zweck  übliche  Einleiten  von  directem  Dampfe 
in  das  Maischbassin  und  Umrühren  des  Gemisches  durch  die  Anwendung  des  Eörting'schen  Dampfstrahl- 
gebläses verdrängt  worden,  mittelst  dessen  man  Dampf  mit  Luft  gemischt  in  die  Flüssigkeit  einbläst  und 
so  ein  schnelles  Durcharbeiten  derselben  erzielt.  Auf  diese  Operation  folgt  die  Neutralisirung  der  Alkalität 
der  Melasse,  indem  man  so  lange  Schwefel-  oder  Salzsäure  zusetzt,  bis  ein  in  die  Melasse-Maische  einge- 
tauchter Streifen  blauen  Lackmuspapiers  eben  roth  gefärbt  wird.  Als  Hefe  wird  für  die  Gährung  der  Melasse- 
Maischen  allgemein  Darrmalz-  oder  Schrothefe  verwendet;  durch  ein  in  der  Hefe  enthaltenes  invertirendes 
Ferment  wird  der  in  der  Melasse  enthaltene,  nicht  direct  gährungsfähige  Rohrzucker  in  Dextrose  und 
Levulose,  gährungsfähige  Zuckerarten,  gespalten.  Die  Anstellungstemperatur  beträgt  18 — 22^0.;  infolge 
der  dünnflüssigen  Beschaffenheit  der  Melasse-Maischen  bedürfen  dieselben  in  den  Gährbottichen  keines  Steig- 
raumes und  die  Gährung,  deren  normale  Form  eine  Deckengährung  ist,  nimmt  einen  ruhigen  Verlauf. 

Die  Melasseschlempe  benutzt  man  vielfach  als  Düngemittel,  oder  verarbeitet  sie,  namentlich  in  grösseren 
Brennereien,  auf  Pottasche.  Man  erzielt  vom  Gewichte  der  Melasse  ca.  10  Proc.  Schlempekohle  mit  einem 
Gehalte  von  ca.  50  Proc.  an  kohlensaurem  Kall. 


C.  Hefenfabrikation. 

Die  Hefe  besteht  aus  kugelförmigen  Körperchen,  denen  eine  Lebensthätigkeit  gleich  derjenigen  aller 
niedrig  organisirten  Pflanzen,  wie  Algen,  Schimmel  u.  s.  w.  eigen  ist.  Die  einzelne  Hefepflanze  besteht  aas 
einzelnen  mikroskopischen  Zellen ;  bringt  man  dieselbe  in  eine  Flüssigkeit,  welche  Zucker  und  eiweissartige 
Stoffe  enthält,  so  entwickelt  sie  sich  weiter,  indem  sie  sich  vermehrt,  fortpflanzt  und  endlich  abstirbt. 
Diese  Lebensthätigkeit  der  Hefe  ist  von  der  Zersetzung  des  Zuckers  in  Alkohol  und  Kohlensäure  begleitet. 
Demnach  gehört  zu  der  Entstehung  der  Gährung  und  neuer  Hefe  die  Gegenwart  von  Zucker,  Eiweisskörpem 
und  Hefe  in  der  Flüssigkeit. 

Um  die  Gährung  in  den  Branntweinmaischen  einzuleiten,  benutzte  man  früher,  als  noch  meist  im 
Kleinbetrieb  gearbeitet  wurde,  die  Bierhefe;  in  neuerer  Zeit  ist  die  Anwendung  der  sog.  Kunsthefen 
sowie  der  Presshefe  ziemlich  allgemein  geworden. 
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Xunsthefen  sind  kleinere  Mengen  von  Maische,  welche  man  in  besonderen  Hefengeftssen  bereitet, 
durch  längeres  Stehen  milchsauer  werden  lässt,  dann  anstellt  und  in  der  Hefenbildungsperiode  zum  An- 
stellen der  Maische  benutzt.  Man  lässt  also  in  einer  besonderen  kleinen  Menge  von  Maische  durch  Gährung 
Hefe  entstehen  und  verwendet  diese  mit  Hefe  beladene  Maische  als  Gährmittel.  Zum  Anstellen  der  Kunst- 
hefe dient  anfangs  Bierhefe  oder  Presshefe,  später  benutzt  man  dazu  einen  Theil  der  gährenden  Eunsthefe 
selbst,  die  sog.  Mntterhefe. 

Die  Zahl  der  Vorschriften  zur  Herstellung  der  Kunsthefen  ist  ausserordentlich  gross:  man  wendet 
bald  Malz  allein,  bald  ein  Gemenge  von  Malz  und  ungemalztem  Getreide  an  (fUr  Kartoffelmaische  auch 
Kartoffeln)  und  benutzt  das  Malz  entweder  in  trockenem  oder  in  grünem  Zustande.  Danach  unterscheidet 
man  als  die  wesentlichsten  die  Grünmalzhefe,  die  Schrothefe  von  gedarrtem  Gerstenmalz 
und  ungemalztem  Roggen  und  die  Kartoffelhefe  mit  trockenem  oder  grünem  Malze. 

Die  Anfertigung  der  Kunsthefen  muss  38  —  42  Stunden  vor  ihrer  Verwendung  geschehen,  damit 
dieselben  gerade  dann  in  Gebrauch  kommen,  wenn  die  Gährung  der  Hefenmaische  so  weit  vorgeschritten 
ist,  dass  sie  am  geeignetsten  ist,  als  Ferment  zu  dienen. 

In  der  gewöhnlichen  breiigen  Hefe  (Bierhefe  u.  s.  w.)  sind  die  Hefezellen  mit  der  gegohrenen  Flüssig- 
keit gemengt,  in  welcher  sie  entstanden,  und  es  liegt  darin  der  Grund  der  raschen  Säuerung  und  des  schnellen 
Verderbens  dieser  Hefe.  Rührt  man  jedoch  diese  Hefe  in  kaltes  Wasser,  lässt  sie  zu  Boden  sinken,  giesst 
die  Flüssigkeit  ab  und  wiederholt  dieses,  so  erhält  man  die  Hefenzellen  frei  von  der  anhängenden  gährenden 
Flüssigkeit  als  schlammigen  Bodensatz.  Füllt  man  diese  breiige  Hefe  in  einen  Beutel,  so  kann  man  durch 
vorsichtiges  Auspressen  die  wässerige  Flüssigkeit  entfernen  und  die  Hefe  bleibt  als  knetbare ,  bröckelnde 
Masse  zurück.  In  diesem  Zustande  bildet  dieselbe  die  Presshefe,  welche  sich  längere  Zeit  aufbewahren 
und  gut  versenden  lässt,  ohne  zu  verderben. 

um  aus  der  bitteren  Hefe,  welche  aus  den  stark  gehopften  bairischen  Bieren  fällt,  eine  von  Bitterkeit 
freie  Presshefe  zu  erhalten,  wird  die  Hefe  mit  Wasser  Übergossen,  in  welchem  kohlensaures  Ammoniak  ge- 
löst ist.  Nach  etwa  12stüiidigem  Stehen  ist  das  bittere  Hopfenharz  von  der  Ammoniaklösung  aufgenommen 
und  es  bleibt  nach  dem  Abwässern  und  Pressen  eine  süsse,  weisse  Hefe  zurück. 

Aus  der  in  Gährung  versetzten  Getreidemaische  wird  die  Hefe  gewonnen,  indem  man  bei  der  Gährung 
(Obergährung)  derselben  in  der  Periode  der  Hefenbildung  —  diese  kennzeichnet  sich  dadurch,  dass  die 
Schaumblasen  der  gährenden  Maische  durch  die  von  der  Kohlensäure  nach  oben  geführten  Hefenzellen  gelb- 
lichweiss  und  trübe  gefärbt  sind  —  den  zähen,  trüben  Schaum  abschöpft  und  denselben  auf  ein  Haarsieb 
oder  in  einen  Beutel  aus  losem  Gewebe  giebt.  Hierbei  geht  das  Flüssige  mit  den  Hefekügelchen  hindurch, 
während  die  Schrothülsen  zurückbleiben.  Aus  dieser  Flüssigkeit  setzt  sich  die  Hefe  ab  und  kann  entweder 
breiig  verbraucht,  oder,  wie  oben  angegeben,  abgewässert  und  gepresst  werden.  Die  derart  aus  Getreide- 
maische erhaltene  Hefe  ist  es  vorwiegend,  welche  als  Presshefe  in  den  Handel  gebracht  wird. 

Zum  Zweck  des  Abpressens  rührt  man  die  an  dem  Boden  des  Sammelbottichs  nach  dem  Abwässern 
befindliche  schlammige  Hefe  auf,  füllt  sie  in  geräumige  doppelte  Beutel  aus  massig  dichtem  Zeug,  bindet 
diese  fest  zu,  lässt  die  Flüssigkeit  möglichst  abtropfen  und  bringt  sodann  mehrere  dieser  Beutel  unter  eine 
Schranbenpresse,  wo  der  übrige  Theil  der  Flüssigkeit  unter  allmählich  gesteigertem  Druck  abgepresst  wird. 
Die  in  den  Beuteln  zurückbleibende  Hefe  wird  sodann,  um  sie  ganz  gleichmässig  zu  machen,  nochmals  durch- 
geknetet und  gewöhnlich  in  pfundschwere  Stücke  gebracht.  Bei  schleimiger  Beschaffenheit  der  Hefe  ist  das 
Auspressen  nur  bei  Zusatz  von  4 — 5  Proc.  Kartoffelstärke  auszuführen,  was  die  Hefe  auch  noch  haltbarer 
macht,  sodass  von  vielen  Fabriken  nur  stärkemehlhaltige  Hefe  in  den  Handel  gebracht  wird. 

Die  Presshefe  ist  in  einem  kühlen,  weder  feuchten  noch  dumpfigen  Locale  aufzubewahren.  Ihre 
grössere  oder  geringere  Haltbarkeit  hängt  von  der  Beschaffenheit  des  Aufbewahrungsortes  ab  sowie  davon, 
ob  sie  weniger  oder  mehr  abgewässert  und  mit  Stärkemehl  versetzt  ist  oder  nicht. 

4  AnsgefOhrte  AnlageiL 

Die  auf  Taf.  32,  Fig.  2  a — 2  d  dargestellte  Kartoffelspiritus-Brennerei  ist  für  landwirthschaftlichen  Be- 
trieb und  auf  35  hl  Gährraum  pro  Tag  eingerichtet.  Im  Mitteltheil  des  Gebäudes  befindet  sich  der  Apparat- 
saal, in  welchem  ein  Destillirapparat  /*,  System  Pistorius,  mit  Holzblase  und  Becken  sammt  dem  Kühler 
und  der  Vorlage  g  steht;  in  demselben  Räume  befinden  sich  auch  die  Dampfmaschine  k  sowie  die  Wasser- 
pumpe nebst  der  Dampfstrahlpnmpe ,  welche  die  gegohrene  Maische  in  den  Apparat  drückt.  Den  Mittel- 
theil des  Gebäudes  nimmt  ausserdem  der  Dämpfsaal  ein,  in  welchem  die  Kartoffelwaschmaschine  a,  der 
Elevator  by  der  stehende  Hochdrnckdämpfapparat  d  und  der  liegende  Verzuckerungs-  und  zugleich  Kühl- 
apparat c  ihre  Aufstellung  haben ;  femer  sind  hier  die  Grünmalzreibe  e  und  eine  Gentrif ngalpumpe,  welche 
die  gekühlte,  verzuckerte  Maische  in  die  Gährbottiche  pumpt,  angeordnet.  Rechts  vom  Dämpfsaal  befindet 
sich  der  Kartoffelkeller,  hinter  demselben  das  Kesselhaus.  Links  vom  Apparatsaal  befindet  sich  zuerst  das 
Spiritusmagazin  sowie  anschliessend,  mit  Isolimngen  in  der  Mauer,  die  Hefenkammer,  correspondirend  mit 
dem  folgenden  Gährlocale,  wo  2  Gährtonnen  /  und  ein  Vorgährbottich  m  eine  continuirliche  Gährung  unter- 
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halten.  Dana  folgt  die  Malztenne  ^  über  derselben  die  Weichstöcke  n  und  die  Vorrathsböden.  Zwischen 
Malzhans  und  Kesselhaus  befindet  sich  ein  Verbindungsraum  mit  Aufzug,  welcher  die  Communication  der 
oberen  Räume  untereinander  derart  ermöglicht,  dass  kein  Transpoii  von  Rohmaterial  durch  die  unteren 
Arbeitsrilume  nöthig  ist;  im  Hofraum  ist  die  Schlempegrube  p  angeordnet. 

Taf.  31,  Fig.  la — \f  zeigen  eine  Brennerei- Anlage  mit  2  Henze^schen  Dämpfern  und  einer  täg- 
lichen Verarbeitung  von  9000  kg  Kartoffeln.  Nachdem  die  Kartoffeln  in  der  ELartoffelwäsche  a  mit  Stein- 
fang gewaschen  sind,  gelangen  dieselben  durch  den  Elevator  b  nach  der  Waage  c  und  darauf  nach  einem 
der  beiden,  ca.  1500  kg  Kartoffeln  aufnehmenden  Dämpfer  e.  Nach  Verschluss  des  oberen  Füllungsloches 
wird  sofort  Dampf  zugelassen,  dann  der  andere  Dämpfer  gefüllt,  sodass  nach  dem  Gahrkochen  auch  die 
Massen  in  den  beiden  Dämpfern  hintereinander  in  den  Vormaischbottich  f  gelassen  werden  können.  Die  in 
diesem  verzuckerte  und  gekühlte  Maische  passirt  sodann  einen  Entschalungsapparat  i  und  wird  von  hier  durch 
die  Centrifugalpumpe  k  (süsse  Maischpumpe)  nach  den  Gährbottichen  /  befördert;  m  sind  die  Hefengefässe 
und  n  ist  das  Kühlgefäss  für  die  Mutterhefeneimer.  Nach  Verlauf  der  Gährung  wird  die  saure  Maische 
durch  die  Pumpe  o  (saure  Maischpumpe)  dem  continuirlichen  Brennapparate  p  zugeführt;  der  gewonnene 
Roh-Spiritus  läuft  durch  ein  Messgefäss  nach  dem  Sammelgefäss  x.  In  den  Figuren  bezeichnen  ausserdem 
noch  h  die  Malzquetsche,  g  ein  Malzgefäss,  q  den  Vorwärmer  für  die  Maische,  r  den  Condensator,  s  die 
Lutterblase,  /  den  Kühler,  u  die  Spirituspumpe,  v  eine  Probirschlange,  w  die  Vorlage,  y  die  Dampfmaschine, 
z  die  Wasserpumpe,  a^  einen  Schrotgang  und  c^  ein  Wasserbassin. 

Als  eine  zweite,  recht  zweckentsprechende  Brennerei- Anlage  nach  dem  He nz ersehen  Verfahren  ist 
die  auf  Taf.  45  in  .den  Fig.  1  u.  2  dargestellte  und  von  A.  Oeser  zu  Penig  ausgeführte  Brennerei  in 
Smoszew  zu  bezeichnen.  Durch  den  Trockenelevator  e  werden  die  Kartoffeln  in  die  Waschmaschine  / 
geschafft  und  gelangen  von  hier  durch  einen  Nasselevator  nach  den  Henze^schen  Dämpfern  g  g^  welche  ab- 
wechselnd gebraucht  werden.  Dieselben  münden  in  einen  zweiten  Raum,  in  welchem  sich  der  Vormaisch- 
bottich A,  die  Malzquetsche  i  und  der  Einteigebottich  k  befinden.  H  ist  der  Hefenraum,  W  der  Weich- 
raum mit  4  Quellstöcken.  Gegenüber  liegt  der  Gährraum  G  mit  13  Gährbottichen.  Im  weiteren  bezeichnen  h 
die  Betriebsmaschine,  c  den  Vorwärmer  für  das  Kesselspeisewasser,  d  die  Kesselspeisepumpe,  /  die  Süss- 
maischpumpe,  p  die  Maischpumpe  für  den  Destillirapparat,  r  den  Destillirapparat  mit  aufgesetzter  Lutter- 
colonne,  s  den  Kühler  und  u  den  Montejus  zur  Fortschaffung  der  Schlempe.  In  dem  Kellergeschoss  be- 
findet sich  die  Malztenne  M  und  der  Spirituskeller  S  mit  dem  Reservoir  U  Von  den  auf  dem  Bodenraum 
befindlichen  Apparaten  bedeutet  m  den  Nägeirschen  Röhrenkühler  für  die  Maische,  q  den  Maische -Vor- 
wärmer, 0  ein  Wasserreservoir,  v  eine  Aufzugsmaschine  und  w  einen  Mahlgang  mit  Beutelcylinder. 

Den  Plan  einer  von  der  Actien-Gesellschaft  H.  F.  Eckert  in  Berlin  ausgeführten  Kartoffelspiritns- 
Brennerei  zeigen  die  Fig.  3  u.  4  auf  Taf.  45.  Es  bezeichnen  hier  a  den  Dampfkessel,  h  die  Dampf- 
maschine, d  den  Vormaischbottich,  e  den  Dämpfer,  /"  den  Vorwärmer,  g  die  Malzquetsche,  h  und  %  die 
Wasser-  resp.  Maischpumpe,  k  die  Apparatpumpe,  /  den  Brennapparat,  m  den  Kühler,  n  die  Schlempe- 
pumpe, p  und  px  Wasserreservoirs  und  o  eine  Drahtseilleitung.  U  ist  die  Hefenkammer,  G  der  Grährungs- 
raum,  Q  die  Quellkammer  und  K  der  Kartoffelkeller. 

Eine  von  der  Maschinenfabrik  von  Främbs  &  Freudenberg  in  Schweidnitz  entworfene  Kartoffel- 
Spiritus-Brennerei  ist  in  den  Fig.  5  u.  6  auf  Taf.  45  dargestellt.  Die  einzelnen  Räume  sind  der  Reihe  nach: 
A  Kesselhaus,  B  Raum  fUr  die  Quellstöcke,  C  Hefenkammer,  B  Maschinenstube,  E  Wasch-  und  Dämpf- 
raum, F  Badezimmer,  G  Gährraum,  U  Brenn-  und  Maischräume,  /  Treppenhaus,  K  Kühlschiffiraum  ev. 
Gerstenraum,  L  Raum  fttr  Maischreservoir  und  Schrotmühle,  M  N  Brennerwohnung,  0  Malztenne,  P  Spiritus- 
keller, Q  Kartoffelkeller,  R  Bodenraum.  Die  einzelnen  Apparate  sind  c  Kartoffelwaschmaschine,  d  Elevator, 
e  Henze'scher  Dämpfer,  f  Vormaischbottich,  g  Dampfmaschine,  hikl  Wasser-,  Speise-  und  Maisch-Pumpen, 
m  Warmwasserfass,  n  Malzquetsche,  o  Brennapparat,  s  Kühlschiff  und  t  Wasserreservoir. 

Die  Fig.  7  u.  8  auf  Taf.  45  geben  schliesslich  eine  Brennerei- Anlage  von  Leinhaas  &  Hülsen- 
berg in  Freiberg  (Sachsen),  welche  von  denselben  als  Normal-Brennerei  bezeichnet  wird.  Es  ist  hier  R 
die  Kartoffelwäsche,  v  der  Elevator,  a  und  e  der  Henze^sche  Apparat  nebst  Vormaischbottich,  d  die  Dampf- 
maschine, p  sind  die  Pumpen,  m  und  n  der  Destillir- Apparat  nebst  Kühler.  Das  Gährlocal  mit  den  Gähr- 
bottichen c  ist  mit  G  bezeichnet  und  es  befindet  sich  unter  diesem  die  Malztenne;  iT  ist  die  Hefenkammer 
und  S  der  Raum  für  das  Spiritusreservoir. 
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XX.  Bierbrauerei. 


Zur  Erzeugung  von  Bier  bedarf  man  Stärkemehl  liefernde  StolQfe;  Mittel^  welche  Stärkemehl  in 
Zucker  überführen,  Hopfen,  Hefe  und  Wasser.  Als  Ersatz  des  Stärkemehles  werden  in  manchen  Brauereien 
Stärkezucker,  Rohrzucker  (England)  oder  Glycerin  verwendet.  Gewöhnlich  wird  als  stärkemehlhaltige  Sub- 
stanz Gerste  genommen,  wiewohl  auch  für  gewisse  Biere  Weizen,  Mais,  Reis  oder  Kartoffelmehl  Verwen- 
dung finden. 

Die  HersteUung  des  Bieres  zerfällt  in  3  Hauptoperationen:  die  Dai*stellung  des  Malzes,  die  Dar- 
stellung der  Würze  und  die  DarsteUung  des  Bieres. 


A.  Die  DarsteUung  des  Malzes. 


Das  Mälzen  hat  den  Zweck,  in  dem  Getreidekorn  möglichst  viel  Stärkemehl  in  Dextrin  und  Trau- 
benzucker zu  verwandeln,  was  durch  die  Diastase  geschieht;  die  letztere  wird  durch  den  Keimungsvor- 
gang gebildet.  Um  diesen  einzuleiten,  unterwirft  man  die  Gerste  zuerst  dem  Quellen;  hierauf  folgt  das 
Keimen  und  zuletzt  das  Darren. 

1.  Das  Qnellen. 

Vor  dem  Einquellen  muss  die  Gerste  geputzt  und  sortirt  werden,  letzteres  deswegen,  weil  beim 
Einquellen  von  Körnern  verschiedener  Grösse  die  kleineren  Kömer  sich  früher  mit  Wasser  sättigen  würden 
als  die  grösseren  und  somit  leicht  ein  ungleichmässig  gequelltes  Gut  erzeugt  würde. 

Die  verwendeten  Maschinen  sind  verschiedener  Construction.  Eine  Gersten-Putz-  und  Sortir- 
Maschine,  welche  allen  Anforderungen  behufs  Erzielung  von  2  oder  auch  3  Sorten  reiner,  ganzer  Körner 
entspricht,  ist  in  Fig.  1349 — 1352  dargesteUt.  Dem  oberen  Abreuter,  einem  Flachsieb  ^i,  wird  die  Gerste 
durch  den  mittelst  des  Schiebers  5  regulirbaren  Trichter  a  zugeführt  und  werden  durch  dieses  Sieb  alle  grösseren 
Verunreinigungen^  wie  Stroh,  Knollen,  Steine  u.  s.  w.,  entfernt.  Das  mit  entsprechender  Neigung  versehene 
Flachsieb  ist  an  den  Seiten  aufgehängt  und  wird  mittelst  der  Kurbel  rv2  und  einer  Schubstange  in  rüttelnde 
Bewegung  versetzt.  Der  Holzrumpf,  der  das  Flachsieb  umfasst,  hat  zwei  schiefe  Ebenen,  auf  welchen  die 
Kömer  nach  dem  Einlauf  c  der  Sortirmaschine  rutschen.  Eine  Flachwand  mit  Ausschnitt  fUr  den  Einlauf 
verbindert  ein  Zurücktreten  des  Kornes,  eine  zweite  Flachwand,  welche  in  entsprechender  Entfemung  auf 
der  geneigten  Welle  der  Sortirtrommel  befestigt  und  mit  Rändern  versehen  ist,  welche  die  Flachschienen 
zur  Befestigung  des  Siebes  aufnehmen,  begrenzt  den  Raum  für  jene  Vorrichtung,  die  alle  Raden,  Erbsen, 
Wicken,  überhaupt  die  runden  fremden  Samen,  sowie  die  gebrochenen  Körner  ausscheidet,  sodass  dieselben 
vorn  bei  v  herausfallen  müssen.  Ein  Blechsieb  ä  mit  runden  Löchern,  welches  an  der  vorderen  Flachwand 
befestigt  ist,  empfängt  die  Gerste  und  lässt  alle  kleinen  Samen  und  halben  Körner  in  ein  konisches,  ovales 
Blechgehänse  e  durchfallen,  aus  welchem  sie  vorn  herausfallen.  Die  ganzen  Kömer  nebst  Erbsen  und 
Wicken  treten  auf  ein  konisches  Sieb,  welches  die  ganzen  Kömer  der  Gerste  auf  das  äussere  Geflecht  der 
Siebtrommel  f  durchlässt;  die  Erbsen  und  Wicken  werden  wieder  nach  vorn  zum  Ablauf  herausgetrieben. 
Die  ganzen  Gerstenkömer  haben  die  Sortirtrommel  zu  passiren.  In  der  Mitte  derselben  ist  ein  Kranz  mit 
Armen  und  Nabe  auf  der  Welle  tvi  festgekeilt,  an  welcher  Stelle  sich  zugleich  die  Theilung  der  Sieb- 
niimmem  befindet. 

In  die  Einschnitte  der  Flachwände  des  mittleren  und  Auslaufkranzes  sind  Flacheisenschienen  ein- 
gelegt und  befestigt,  auf  welche  sich  die  langmaschigen  Siebe  auflegen.  Das  erste  Sieb  mit  No.  9  Geflecht 
sondert  die  Schwemmlinge  und  die  taube  Gerste;  das  zweite  Sieb  No.  7  lässt  mittlere,  gut  vermälzbare 
Gerste  durchfallen;  am  Auslauf  fallen  die  ersten  schweren  Getreidesorten  heraus. 

Die  Antriebsriemenscheibe  r  und  der  Sortircylinder  machen  40  Touren,  die  Schüttelsieb  -  Kurbel- 
welle W2  macht  240  Touren  pro  Minute.  Bei  dieser  Tourenzahl  beträgt  die  Leistungsfähigkeit  der  Maschine 
850  kg  pro  Stunde.  Die  gereinigte  und  sortirte  Gerste  wird  jetzt  zum  Einquellen  in  den  Quellbottich, 
Quellstock  oder  Weiche  gebracht;  es  sind  dies  entsprechend  grosse  Gefässe  aus  Holz,  Stein,  Eisen- 
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blech  oder  Guaseisen  (oyündrisch  mit  koniBchem  Boden).  Eisenblechbottiche  erhalten  5  mm  starke  Wan- 
dungen und  7,5  mm  BodenplattenstÄrke.  1  hl  Gerate  erfordert  0,13  cbm,  100  kg  0,20  cbm  Quellraum; 
die  beste  Temperatur  beim  Einweichen  ist  10—12»  R.;   die  Zeitdauer  des  Einquellens  variirt  zwischen 

2 — 4  Tagen.  Im  Winter  moss  das 
Weiohwasser  alle  24  Stnnden,  im 
Sommer  alle  12  Stunden  einmal  er- 
neuert werden. 

Das  sicherste  Zeichen  der  rich- 
tigen Weiche  ist,   wenn  ein  Eom, 
mit  den  Spitzen  zwischen  dem  Zeige- 
finger nnd  Danmen  gefasst,  znsun- 
meDzndrllcken  ist  und  dabei  die  Hfllse 
sich  TOD  dem  mehligen  Kerne  ab- 
löst, oder  wenn  es  quer  durchschnit- 
ten in  der  lütte  noch  einen  trocke- 
nen weissen  Kern  zeigt. 
Der  Quellraum  wird  ttberwSlbt  nnd  befindet  sich  im  Erdgescbosa 
oder  im  Keller  des  Gebäudes;  seine  Gmndflllcbe  soll  gleich   der 
3 — 4  fachen  Gmndflache  der  Bottiche  sein. 

Einen  eisernen  Qnellstock  zeigen  Fig.  1353  nnd  1354.  Zur 
Einleitung  des  Weicbprocesses  lisst  man  den  Quellstock  bis  zn 
Vi  seiner  HSbe  voll  Wasser;  dann  lässt  man  durch  ein  Schlaucb- 
rohr  vom  oberen  Boden  die  Gerste  ein,  während  zn  gleicher  Zeit 
dnrch  das  im  Inneren  des  Bottichs  am  oberen  Umfange  befindliche 
kupferne,  mit  kleinen  Löchern  versehene  Einspritzrohr  Wasser  eingelassen  wird;  die  Strahlen  treffen  dcb 
im  Hittelpunkte,  die  einfallende  Gerste  mnss  also  die  Strahlen  passiren  und  wird  von  denselben  nmapttlt 
und  gewaschen.  Indem  man  den  Wasser-  oud  Gersten-Zufluss  derart  regnlirt,  dass  die  Gerst«  im  Bottich 
stets  mit  einer  30 — 100  mm  hohen  Wasserschiobt  bedeckt  ist,  schwimmt  Stanb  nnd  Schmutz  obenauf.  Ist 
das  ganze  Gerstenquantnm,  hier  auf  50  hl  bestimmt,  in  den  Bottich  gelaasen,  so  ISsst  man  so  lange  noch 
Wasser  znfliessen,  bis  dasselbe  dorch  den  Ueberfallkasteu  abläuft;  alsdann  stellt  man  den  Wasserznflnss 

dnrch  das  Spritzrohr 
ab  und  tfffnet  die  Was- 
serhahnseite,  welche 
das  Wasser  dnrch  die 
am  konischen  unte- 
ren Anslanf'  befind- 
Uchen  gelochten  Sieb- 
bleche eintreten  läset 
So  wäscht  sich  die 
ganze  Gerste  von  oben 
nach  unten  durch,  bis 
sich  kein  Stanb  oder 
Schmutz  mehr  zeigt, 
die  Färbung  des  Was- 
sers abgenommen  bat 
nnd  dasselbe  während 
2  —  3  Hinuten  klar 
und  rein  abfliesst 
Dieses  reine  Wasser 
wird  nun  ca.  12  Stunden  auf  der  Gerste  stehen  gelassen  nnd  abermals  durch  untere  WasserzustrOmung  das 
gefärbte  Wasser  oben  abgeleitet,  bis  es  klar  und  rein  abfliesst;  dann  wird  dieser  Hahn  abgesperrt  und  das 
Wasser  unten  abgelassen,  damit  es  den  Schlamm,  den  Bodensatz  nnd  die  schweren  Verunreinigungen  mitnimmt, 
.letzt  wechselt  man  noch  ein-  bis  zweimal  das  Wasser,  dann  bleibt  die  Gerste  ruhig  stehen,  bis  dieselbe  das 
halbe  Weich  Wasser  aufgenommen  hat,  worauf  das  Ablassen  wieder  wechselweise  geschehen  musa;  in  dieser 
Weise  wird  bis  zur  Quellreife  fortgefahren.  Die  geringste  Weicbdsuer  ist  30  Stunden,  bei  kälterer  Witterung 
auch  2—5  Tage. 

Der  Weicbstock  ist  im  oberen  Theile  cylindrisch  nnd  im  unteren  konisch,  um  einen  aelbst- 
thätigen  Ablauf  der  Gerste  zn  erzielen.  Am  nnteren  Anslanf  ist  ein  Hahn  mit  Gehänse  angenietet,  dessen 
Schliessen  und  Oeffnen  mittelst  Zahnradaegments  nnd  Schranbenradee  vom  oberen  Uanipnlationsranme  ans 
bewirkt  wird. 
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2.  Das  Keimen. 

Das  Keimen  der  gequellten  Gerste  erfolgt  anf  der  Malzt enne,  welche  derart  angelegt  sein  mnsS; 
dass  sie  von  der  äusseren  Temperatur  unabhängig  ist.  Man  verlegt  deshalb  die  Malztennen  meistens  ins 
Souterrain  und  zwar  derart^  dass  nur  ein  geringer  Theil  über  das  Terrain  hinausragt.  Die  Höhe  der  ge- 
wölbten Malztenne  beträgt  2,5  —  3,5  m.  Die  Wände  und  Gewölbe  der  Tenne  sollen  keinen  Verputz  er- 
halten, damit*  durch  denselben  keine  Verunreinigung  der  Gerste  stattfinden  kann.  Da  auch  das  Licht  mög- 
lichst abgesperrt  sein  muss,  so  sind  die  Fenster,  deren  überhaupt  nur  wenig  vorhanden  zu  sein  brauchen, 
unmittelbar  unter  der  Decke  anzulegen;  die  Flügel  derselben  müssen  sich  von  oben  nach  unten  öffnen,  damit 
die  einströmende  kalte  Luft  das  Malz  nicht  direct  streift. 

Eine  gute  Ventilation  der  Malztennen  ist  von  grosser  Wichtigkeit.  Am  zweckmässigsten  bewirkt 
man  dieselbe  durch  Dunstschläuche,  die  man  in  den  Umfassungsmauern  der  Tenne  anbringt  und  welche  am 
höchsten  Punkte  der  Decke  in  den  Malztennenraum  einmünden.  Ausmünden  lässt  man  dieselben  entweder 
über  dem  Dache  oder  an  den  Aussenwänden  des  oberen  Stockwerkes. 

Ganz  besondere  Aufmerksamkeit  ist  auf  die  Herstellung  des  Fussbodens  zu  verwenden,  da  derselbe 
vollkommen  eben  und  ohne  Ritzen  und  Fugen  sein  muss ;  in  letzteren  könnten  sich  Malzkörner  festsetzen, 
zu  schimmeln  beginnen  und  alsdann  das  frische  Malz  anstecken.  Ebenso  wenig  darf  man  Materialien  ver- 
wenden, welche  porös  sind,  da  diese  zuviel  Flüssigkeit  aufsaugen  und  die  auf  ihnen  lagernde  Gerste  austrocknen. 
Das  beliebteste  Malztennenpflaster  waren  bisher  geschliffene  Kalksteinplatten  von  Kelheim  in  Baiem;  in 
neuerer  Zeit  findet  der  Betonfussboden  immer  mehr  Aufnahme. 

Die  Behandlung  der  Gerste  auf  der  Tenne  ist  eine  verschiedene,  jenachdem  man  den  Wurzelkeim 
oder  den  Blattkeim  mehr  zur  Entwickelung  bringen  will.  Hält  man  die  Temperatur  beim  Keimen  hoch,  so 
schiesst  der  Wurzelkeim  rasch  und  lang  hervor,  wogegen  bei  niedrigerer  Temperatur  vorzugsweise  der 
Blattkeim  entwickelt  wird.  Englische  und  schottische  Mälzer  erkannten  zuerst,  dass  eine  lange  Behandlung 
der  Gerste  auf  der  Tenne  ein  kräftigeres,  d.  h.  mit  grösserem  Gehalt  an  löslichen  Stoffen  versehenes  Malz 
liefert,  und  hat  sich  diese  Methode  des  Arbeitens  auf  kalten  Schweiss  auch  in  Deutschland  mehr  und 
mehr  eingebürgert.  Bei  derselben  wird  das  Malz  in  mehr  oder  weniger  hohen  Haufen  aufgeschichtet, 
wobei  es  ziemlich  gleichgiltig  ist,  ob  man  diese  Haufen  10  cm  oder  20,  30  oder  noch  mehr  Centimeter  hoch 
macht,  denn  die  Körner  bleiben  in  diesen  Haufen  nur  liegen,  um  die  Aufsaugung  der  an  der  Oberfläche 
der  Körner  hängenden  Flüssigkeit  abzuwarten.  Durch  einen  im  Korn  beginnenden  chemischen  Process  er- 
folgt später  eine  Zunahme  der  Temperatur.  Wenn  letztere  so  weit  fortgeschritten  ist,  dass  die  in  den  Haufen 
gesteckte  Hand  feucht  wird,  was  man  das  Schwitzen  des  Haufens  nennt  und  wobei  sich  ein  obstähnlioher 
Geruch  entwickelt,  ist  es  an  der  Zeit,  den  Haufen  umzustürzen  und  auf  der  Tenne  dünner,  aber  immer 
möglichst  gleichförmig  auszubreiten. 

Das  Ausbreiten  und  Dünnerschichten  der  Haufen  wird  so  oft  wiederholt,  als  die  Temperatur  im 
Haufen  über  eine  gewisse  Grenze  steigt;  diese  Grenze  sehen  die  Engländer  bei  \7^  und  bedürfen  dann 
14  Tage  zum  Keimen,  die  Schotten  gar  bei  13^,  was  16 — 20  Tage  erfordert.  In  Deutschland  verwendet 
man  gewöhnlich  nicht  soviel  Zeit  auf  diese  Operation  und  vollzieht  dieselbe  bei  etwas  höherer  Temperatur 
in  etwas  kürzerer  Zeit,  da  das  langsame  Keimen,  wenn  auch  dadurch  ein  vorzügliches  Malz  erzeugt  wird, 
sehr  grosse  Keimtennen  erfordert 

Während  die  Praxis  der  auf  kalten  Schweiss  arbeitenden  Mälzer,  wie  vorstehend  geschildert,  darin 
besteht,  dass  sie  in  der  Periode,  wo  sich  die  Wurzelfäserchen  an  den  Körnern  zeigen,  die  Höhe  der  Haufen 
bei  jedem  Umwenden  verringern,  sodass  dieselben  zuletzt  kaum  mehr  10  cm  hoch  bleiben,  verfahren  die 
auf  warmen  Schweiss  arbeitenden  Mälzer  gerade  entgegengesetzt,  da  diese  den  Haufen  in  dieser  Periode 
zusammensetzen,  d.  h.  höher  machen. 

Die  Beendigung  des  Keimens  wird  von  den  Mälzern  von  der  Länge  des  Wurzelkeims  abhängig 
gemacht,  indem  einige  die  Procedur  unterbrechen,  wenn  der  Wurzelkeim  1 V4,  andere,  wenn  derselbe  1 V2  mal 
80  lang  ist  als  das  Korn.  Manche  Brauer  beurtheilen  die  Vollendung  des  Mftlzprocesses  nach  dem  Abwelken 
der  Wurzelf  äserchen;  beginnen  die  Spitzen  derselben  gelb  und  runzelig  zu  werden,  so  unterbrechen  sie 
den  Process. 

In  neuerer  Zeit  sind  Apparate  construirt  worden,  welche  die  Tennen  ganz  überflüssig  zu  machen 
suchen,  und  ist  hier  in  erster  Linie  der  mechanische  Keim -Apparat  von  Jos.  GeCmen  zu  er- 
wähnen. In  einem  geschlossenen  Räume  von  quadratischem  oder  rechteckigem  Querschnitte  befinden  sich, 
etagenförmig  angeordnet,  nebeneinander  liegende,  bewegliche,  rinnenförmige  Keim-  oder  Trockenfächer,  deren 
Achsen  in  je  einer  Etage  verbunden  sind  und  durch  einen  einfachen  Mechanismus  derart  in  Bewegung  ge- 
setzt, resp.  umgekippt  werden  können,  dass  das  in  den  einzelnen  Etagen  befindliche  Keimgut  in  die  nächst 
tiefer  gelegene  Etage  überstürzt  wird. 

Die  Fächer  oder  Rinnen  liegen  nach  ihren  Längenaxen  parallel  und  kippen  in  einer  und  der- 
selben Etage  immer  nach  derselben  Richtung  zugleich  um,  während  die  Fächer  der  nächsten  tiefer  gelegenen 

Handb.  d.  Maaoh.-Consir.  III.  54 


426 

Etage  in  der  der  höheren  entgegengesetzten  Richtung  umkippen,  um  stets  sämmtliche  Fächer  einer  Etage 
gleichmässig  gefüllt  zu  erhalten,  das  Fällgut  durch  das  alternirende  Umkippen  stets  in  eine  andere  Lage 
zu  bringen  und  das  vollständige  Wenden  zu  bewerkstelligen. 

Nach  der  Anzahl  der  Etagen  und  der  Länge  der  Keimzeit  richtet  es  sich,  wieviele  oberste  Etagen 
täglich  mit  gequellter  Gerste  gefüllt  werden  sollen.  Besitzt  der  Apparat  z.  B.  32  Etagen  und  dauert  die 
Keimzeit  8  Tage,  so  werden  täglich  nacheinander  4  Etagen  gefüllt.  Dieses  geschieht  mittelst  eines  in 
ebensoviele  Abtheilungen  getheilten  Ladewagens,  als  die  oberste  Etage  Rinnen  enthält.  Derselbe  wird  mit 
der  gequellten  Gerste  gefüllt  und  mittelst  einer  einfachen  Vorrichtung  über  die  ganze  Etage  hinwegbewegt, 
dadurch  entleert  und  sämmtliche  Rinnen  auf  einmal  gefüllt.  Die  so  gefüllte  Etage  wird  sodann  mittelst 
eines  Hebels  von  Hand  umgekippt,  resp.  entleert,  somit  die  zweite  Etage  gefüllt  und  die  erste  wieder  leer 
aufgerichtet.  Die  oberste  Etage  wird  nun,  wie  vorher  erwähnt,  wieder  gefüllt,  die  zweite  entleert,  mithin 
die  dritte  gefüllt,  die  zweite  leer  aufgerichtet,  dann  die  erste  entleert,  mithin  die  zweite  gefüllt  und  die 
erste  aufgerichtet  und  wie  oben  wieder  gefüllt;  hierauf  die  dritte  auf  die  vierte,  die  zweite  auf  die  dritte, 
die  erste  auf-  die  zweite  entleert  und  die  oberste  wieder  aufgerichtet  und  gefüllt,  sodass  nun  diese  4  Etagen 
eine  ganze  Weiche  fassen.  Nach  6  Stunden  rückt  die  ganze  Partie  durch  das  Umkippen  der  vierten  auf 
die  fünfte,  der  dritten  auf  die  vierte  u.  s.  w.  um  eine  Etage  tiefer  und  wird  die  erste  wieder  leer.  Nach 
je  weiteren  6  Stunden  wiederholt  sich  diese  Procedur,  bis  die  obersten  4  Etagen  leer  sind  und  mit  einer 
neuen  Weiche  wie  oben  gefüllt  werden. 

Diese  Manipulation  wiederholt  sich  continulrlich,  sodass,  wenn  der  ganze  Apparat  bereits  voll  ist, 
die  unterste  oder  32.  Etage  alle  6  Stunden,  oder  die  vier  untersten  Etagen  nacheinander  vom  fertigen  Grün- 
malz entleert  werden. 

Als  Vortheile  dieses  mechanischen  Keimapparates  werden  vom  Erfinder  angeführt:  vollständiger 
Abschluss  des  Malzes  vom  Licht,  regelmässige  Zuführung  von  reiner,  feuchter  Luft,  continuirliches  Abführen 
der  sich  bildenden  Kohlensäure  und  ausgenützten  Luft,  das  vollständige  periodische  Wenden  des  Malzes, 
ohne  dass  die  Körner  beschädigt  werden,  wie  es  auf  den  Tennen  durch  die  Schaufel  und  das  Zertreten 
unvermeidlich  ist. 

Ganz  ähnlich  wie  der  vorstehend  beschriebene  Apparat  ist  der  von  J.  S.  Böttger  construirte,  nur 
dass  hier  an  Stelle  der  Rinnen  Jalousieen  zur  Anwendung  gebracht  sind. 

3.  Das  Darren. 

Durch  das  Darren  oder  Dörren  des  Malzes  soll  denselben  nicht  nur  die  Feuchtigkeit  fast  vollständig 
entzogen  werden,  sondern  meist  auch  durch  Einwirkung  einer  höheren  Temperatur  eine  weitere  Veränderung 
der  Bestandtheile  des  gekeimten  Getreides,  die  Erzeugung  von  Sto£fen  hervorgerufen  werden,  welche  das 
Bier  theil^  gehaltvoller,  theils  für  den  Genuss  angenehmer  machen,  namentlich  aber  auch  dem  Biere  eine 
weit  grössere  Haltbarkeit  verleihen. 

Der  Hauptzweck  des  Darrens  ist  jedenfalls  die  gründliche  Beseitigung  der  Feuchtigkeit,  um  so  eine 
gute  Grundlage  ^r  die  Haltbarkeit  des  Malzes  herzustellen. 

Dem  eigentlichen  Darren  geht  meistens  das  sog.  Schwelken  vorher,  ein  Trocknen  des  Malzes 
an  der  Luft.  Der  dazu  erforderliche  Schwelkboden  muss,  damit  man  das  Grünmalz  recht  dünn  aus- 
breiten kann,  mehr  Raum  bieten  als  die  Malztenne;  für  jedes  Hektoliter  der  in  den  Quellstock  gebrachten 
Gerste  kann  man  3^25  qm  Schwelkbodenfläche  rechnen.  Das  Seh  welkmalz  wird  täglich  etwa  6  mal  in  der 
Weise  umgeschaufelt,  dass  dasselbe  mit  der  Wurfschaufel  in  die  Luft  geworfen  wird,  sodass  es  gut  ver- 
theilt  niederfällt. 

Unter  den  neueren  Darrenconstructionen  unterscheidet  man  Hordendarren  und  mechanische 
Darren.  Hordendarren  hat  man  mit  1,  2  und  3  Horden  und  mit  Rauch-,  Luft-  und  Dampfheizung. 
Rauchdarren  sind  gegenwärtig  wohl  nur  wenig  mehr  in  Gebrauch ,  da  das  auf  diesen  erzeugte  Malz  dem 
Biere  einen  unangenehmen  Rauchgeschmack  mittheilt.  Am  verbreitetsten  sind  die  durch  heisse  Luft  ge- 
heizten Darren;  die  Erwärmung  der  Luft  findet  gewöhnlich  durch  einen  Calorif^re  statt.  Eine  Malzdarre 
neuester  Construction  ist  in  den  Fig.  1355 — 1358  dargestellt.  Dieselbe  ist  eine  sogen.  Doppel-  oder  Zwei- 
hordendarre, d.  h.  es  sind  2  Horden  h  und  h^  übereinander  angeordnet.  Unten  ist  der  Calorif^re  A  auf- 
gestellt, welcher  bei  F  geheizt  wird ;  die  Heizgase  streichen  durch  A^  treten  oben  in  eine  Kammer,  sinken 
in  einem  Theile  der  Heizrohre  a  nieder  und  steigen  in  einem  zweiten  Theile  dieser  Rohre  wieder  empor, 
worauf  sie  in  den  Canal  d  treten  und  durch  diesen  und  den  Schornstein  di  ins  Freie  gelangen.  Der  Raum  G 
dient  theils  zum  Verstärken  des  Luftzuges,  theils  zur  bequemen  Reinigung  der  Züge.  Der  Raum  D  unter 
der  ersten  Horde  ist  die  Wärmekammer,  die  sogen.  Sau,  in  welche  die  durch  a  in  den  Calorif^re  getretene 
und  dort  erhitzte  Luft  durch  die  Oeffnungen  b  eintritt.  Mittelst  des  an  der  unteren  Oeffnung  des  Schorn- 
steins S  angebrachten  Schirmes  k  kann  die  Temperatur  im  Darraum  regulirt  werden.  In  England  heizt 
man  die  Darren  häufig  mit  Hochdruckdampf,  der  unter  den  Drahtgeflechten  in  Röhren  circulirt.  Die  neueren 
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Darren   haben   Biebähnlich  durchlöcherte  Bleche  (Blechdarren,   PUttonhorden)   oder  Drahtgeflechte  (Draht- 
darren,  Drabthordeii)  alR  Boden. 

Bei  Beginn  des  Betriebes  schichtet  man  das  Halz  zonäcbat  anf  der  unteren  Darrborde  1 1,5 — 23,5  cm 
hoch  und  bringt  die  Temperatur  auf  250  R.  In  den  folgenden  3  Stunden  wird  die  Temperatur  auf  30"  R. 
gesteigert  und  das  Halz  von  Stunde  zn  Stunde  gewendet  (Um- 
schlagen). In  den  weiteren  3  Stunden  gebt  man  bis  anf  35'>R.; 
sodann  wird  auch  die  obere  Darrhorde  beschickt  und  die  Tem- 
peratur allmählich  bis  anf  70"  R.  gesteigert.  Nach  ungefähr 
12  Stunden  räumt  man  das  nun  fertige  Malz  von  der  unteren 

Horde   ah   und   schafft  das  anf  der  oberen  befindliche  durch  -; 

zwei  anf  dem  Boden  der  ersteren  befindliche  OefiiiuDgen  nach  i 

der  unteren;  sodann  wird  die  obere  Horde  wieder  frisch  he-  j 

ecbickt.    Das  Wenden  anf  der  Darre  gescbieht  jetzt  vielfach  j 

^n  grösseren  Brauereien  stete)  dnrch  mechauische  Wendeappa- 
rate der  verschiedensten  Construcljon. 

Eine  der  bekanntesten  Coostructionen  ist  der  in  Fig. 
1359—1360  dargestellte  Darr  wender,  Patent  Ritz.  Der 
Apparat  ahmt  die  Handarbeit  in  der  gelungensten  Weise  nach, 
indem  er  die  Schaufeln  zuerst  in  das  Malz  eindringen  und  dann 
vor  dem  Änfheben  wieder  etwas  zurückgehen  iKsst,  welch  letz- 
tere Bewegung  nothwendig  ist,  damit  sich  das  Malz  vor  der 
Schanfelwalze  nicht  aufschiebt. 

Der  Antrieb  A  des  Apparates  liegt  ausserbalb  der 
Darre  und  erfolgt  mittelst  eines  ofi'enen  und  eioes  gekreuzten 
Riemens  durch  zwei  mit  Ausrtlckklauen  versehene  Riemenrolten. 
Dnrch  zwei  konische  Räder  wird  die  Welle  B  in  Bewegung 
gesetzt,  auf  welcher  sich  die  Schnecke  C  befindet,  die  durch 
das  anf  der  Scbanfelwelle  D  anfgekeilte  Schneckenrad  letz- 
tere zur  Drehung  bringt.  Die  vor-  und  rflckwärtsgehende  Be- 
wegung wird  dnrch  ein  Escenter  und  Stimrädchen,  welche 
in  die  zu  beiden  Seiten  der  Darre  befindlichen  Zahnradstan- 
gen  E  eingreifen,  erreicht.  Anf  dem  Haspel  D  sind  die  4  Scbau- 
felreifaen  F  und  G  befestigt,  welche  das  Wenden  des  Malzes 
besorgen ;  die  beiden  Schaufelreihen  F  wirken  beim  Vorwärts- 
gange, die  beiden  Reihen  G  beim  Rttcklaufe  des  Schaufethaspela. 
Die  mechanischen  Darren  haben,  obschon  ihre  Constructionen 
ansserordentlich  mannigfaltig  und  zahlreich  sind,  doch  noch 
nicht  recht  in  Aufnahme  kommen  können  nnd  halten  die  ver- 
besserten und  mit  meehaniseben  Wendevorrichtnngen  versehe- 
nen Hordendarren  auch  heute  noch  jede  Goncnrrenz  mit  den- 
selben ans. 

Unmittelbar  nach  dem  Darren  mnss  das  fertige  Malz 
entkeimt  werden ;  diese  Arbeit  wird  jetzt  wohl  allgemein  durch 
Haschinen,  die  Malz  putz-  und  Entkeim  ungsmaschinen, 
bewirkt.  Die  Construction  einer  derartigen  Maschine,  wie 
solche  vielfach  ausgeführt  wird,  zeigen  Fig.  1361 — 1363.  Dem 
Entkeimungsapparat  wird  das  näthige  Quantum  Malz  stets  gleich- 
förmig zugeführt.  Derselbe  besteht  aus  einem  verticalen  Eisen- 
blech cylind  er  a,  in  dessem  Inneren  an  der  Peripherie  runde 
Stabe  b  von  1 3  mm  Durchmesser  eingelegt  sind,  die  mittelst 
Zapfen  unten  in  dem  konischen  Gehäuse  und  oben  in  dem 
Deckel  e  sitzen.  Im  letzteren  ist  zugleich  das  Lager  der 
stehenden  Welle  d,  sowie  der  Einlauftrichter  e  angeordnet. 

Anf  der  stehenden  Welle,  die  unten  in  einem  Spur- 
lager f  läuft  und  auch  in  der  Hitte  gelagert  ist,  sitzt  zu  oberst  fit-  isM-isoo. 
eine  geriffelte  Streuschtlssel  g,  die  das  Korn  gegen  die  Peri- 
pherie schleudert  und   demselben   eine   centrifugale  Bewegung  mit  natflriichem  Fall   und  einer  sich  stets 
ändernden  Richtung  ertheilt    Damit  aber  das  Korn  stets  gegen  die  Peripherie  gedrängt  wird,  sind  in  ge- 
wissen Entfernungen  noch  zwei  solcher  StreuschUsseln  g-i  und  g-i  angeordnet.    Sechs  runde  verticale  Stäbe, 
deren  drei  A|  zur  Aufnahme  von  Sägen  dienen,  welche  sich  in  Scharnieren  auf  ihnen  drehen  können,  ver- 
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biodeD  die  drei  Schüsseln  miteinander.  Auf  den  3  SUben  h  sitEeo  Drahtstifte,  welche  an  dem  einen  Ende 
zn  einer  Oese  umgebogen  nnd  durch  zwJBchen liegende  Htllsen  voneinander  getrennt  sind.  Bei  der  Bewegung 
mittelst  eines  konischen  Räderpaares  von  der  horizontalen  Antriebswelle  i  ans  werden  die  Sigen  sowie  Stifte 
infolge  der  Gentrifngalkrafl  bei  200  Touren  pro  Minute  nach  aussen  gcBtellt  and  bearbeiten  das  fallende 
Malzkom,  indem  sie  dasselbe  noch  gegen  die  Peripherieetäbe  anschien d ern ,  dass  es  so  geklopft  und  ge- 
rieben von  seinen  anhaftenden  Reimen  gänzlich  befreit  wird.  Dann  gelangt  das  Halz  in  den  Roll-  und 
Polirapparat,  eine  unter  den  Entkeimnngscy lindern  befindliche  scbUsBelfürmige  Trommel  von  grossem  Durch- 
messer. In  dieser  Trommel  befinden  Bich  auf  einer  gusseisernen  Nabe  der  stehenden  Welle  drei  obere 
kurze  und  drei  nntere  längere  Fltlgel  m  und  n,  welche  ans  T  förmigen  Eisen  bestehen.  Diese  rollen  und 
poliren  das  Malz  rein  und  treiben  dann  die  Körner  sammt  den  Keimen  in  den  Pntzcylinder.  Der  Pntz- 
cylinder  o  in  seiner  konischen  Form  hat  vorn  eine  Vollacheibe  mit  vorspringendem  Kranz,  welcher  zur 
Aufnahme  der  eisernen  Längenstäbe  dient;  in  der  Mitte  ist  ein  runder  Ausschnitt  fdr  den  Einlanf  ausgespart. 


Fig.  1301— 13S3. 

Auch  bei  dieser  Maschine  ist  in  der  Hitte  der  Trommel,  bei  dem  eingebauten  UnterstlltzungskraDz 
nebst  Armen,  die  Theilnng  der  Siebe  nach  verschiedenen  Nummern  vorgenommen.  Diese  zwei  Nummern 
des  Drahtgeflechtes  bestehen  aus  30  mm  langen  Haschen.  Auf  diese  Weise  werden  beim  Eintritt  des  Halzes 
in  den  Putzcylinder  durch  das  erste  Sieb  alle  Keime  darcbfallen,  durch  dae  zweite  Sieb  aber  alles  taube, 
verschrumpfte  und  schwache  Malz  entfernt.  Das  gute,  vollständig  entkeimte  und  geputzte  Malz  verlässt 
am  Ende  des  Pntzcylindere  bei  Oi  die  Maschine. 

Eine  horizontale  Antriebswelle  mit  loser  und  fester  Riemenscheibe  vermittelt  die  Ingangsetzung  der 
ganzen  Maschine,  sowohl  die  der  stehenden  Welle  durch  konischen  Räderantrieb  als  die  der  horizontalen 
Putzcylinder  durch  Kiemenscheiben- Uebersetznng.  Die  Antriebswelle  macht  50  Touren,  die  stehende  Welle 
200  Touren  und  der  Putzcylinder  30  Touren  pro  Minute. 

Die  Leistung  dieser  Maschine  betagt  bei  Maschinenbetrieb  IS  hl  pro  Stunde. 


B.  Die  Darstellung  der  WQrze. 


Zur  Gewinnung  der  Würze  müssen  nicht  allein  die  im  Wasser  bereits  löslichen,  sondern  anch  die 
durch  den  Maischproceas  in  AnflSsung  zu  bringenden.  Bestandtheile  des  Matzes  gewonnen  werden.  Hierzu 
ist  zunächst  das  Zerkleinern   oder  Schroten   des  Malzes  nöthig,  damit   das  zur  Anfldsong  dienende 
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Wasser  mögltcfast  rasch  in  innig'«  BeiUhrang  mit  den  zn  iJfsendeD  Bestandtheilen  komme.  Es  ist  dabei  aber 
nicht  allein  die  Ltfsong ,  sondern  anch  eine  mSglicbst  rasche  und  Tollständige  Trennnng  der  gelästen  von 
den  ungelösten  Theilen  zu  erzielen.  Um  diese  Trennang  zn  erleichtern,  darf  die  ftnssere  Hälse  desHalzea 
nicht  fein  zerrieben  werden,  d&  sie  bei  dieser  Trennung  als  Filter  dienen  mnss,  welches  die  Übrigen  nnge- 
lösten  Theila  znrUcfehält  and  die  Würze  frei  von  diesen  gewinnen  lilsst 

Die  Zerkleinerung  wird  am  zweckmKssigsten  mittelst  Walzen  bewirkt,  die  je  nach  dem  gebräuch- 
lichen Malzerei-  nnd  Brauverfahren  verschiedener  Construction  sind. 

Bei  der  Malzquetscbe  Fig.  1364 — 1365  sind  die  beiden  Walzen  JV  und  f)  ans  Hartguss  nnd  ganz 
glatt  gedreht.  Die  durchgehenden  Wellen,  auf  welche  die  Walzen  aufgekeilt  sind,  haben  eingedrehte  Lager; 
die  freien  Enden  tragen  die  znm  Betriebe  nOthigen  Zahnräder  und  Riemenscheiben.  Die  gnaaeisernen  Lager- 
kOrper  sind  zweitheilig  und  oben  wie  unten  mit  FtihrnngBleiBten  versehen.  Die  Lager  gleiten  in  einem 
Bügel,  dessen  Obertfaeil  einen  abhebbaren  Deckel  bildet,  der  auf  dem  als  Untertheil  dienenden  Körper  s 
selbst  angeschraubt  wird.  Diese  auf  beiden  Seiten  der  Walze  sich  aufsetzenden  KOrper  bilden  auch  das 
Qestell  zur  ganzen  Quetschwalze.  Die  Lagerkörper  müssen  ans  verschiedenen  Gründen  verschiebbar  ein- 
gerichtet sein.  Es  erweist  sich  dies  schon  als  nothwendig,  wenn  die  Walzen  abgearbeitet  sind,  oder  infolge 
verschiedener  Umstände  abgedreht  werden  müssen;  der  Hauptgrund  liegt  jedoch  darin,  dass  die  Feinheit 
der  Schrotnng  des  Malzes  eme  gewisse  Stellung  der  Walzen  gegeneinander  bedingt,  die  sich  eben  anch 
nach  dem  oben  Gesagten  in  gewiseen  Zeitrtlomen  ändert.  ¥»  ist  jedoch  nur  eine  Walze  zur  Verstellung 
bestimmt;  die  «ndere  wird  stets  in  gleicher  Lage  gehalten  nnd  zwar  deshalb,  weil  an  der  Welle  derselben 
der  Antrieb  anzubringen  ist  Die  Verstellung  der  dazu  bestimmten  Walze  geschieht  mittelst  einer  Schranbe 
und  zweier  Gegenmuttern,  die  fUr  den  nöthigen  Grad  der  Schrotung  fest  eingestellt  werden. 

Obgleich  bei  der  Lagerung  des  fer- 


tigen Malzes  auf  den  Bflden  unvermeidlich 
trotz  des  vorangegangenen  Putzens  nnd  Rei- 
nigens  noch  grobe  Unreinigkeiten  beigemengt 
sind,  die  dann  die  fixirten  Walzen  nicht  paa- 
siren  können,  sind  hier  dennoch  keine  Gegen- 
gewichte an  den  Walzen  angeordnet,  weil 
eben,  wenn  ein  grösserer  fremder  Körper  die 
Walzen  passirt,  gleichzeitig  eine  Menge  un- 
geschroteter  Körner  mit  hindurchgehen  wür- 
den, die  selbstverständlich  für  die  Haischung 
als  verloren  zu  betrachten  sind.  Es  ist  hier 
dagegen  die  Anordnung  getroffen,  dass,  ehe 
das  Malz  in  die  Quetsche  tritt,  dasselbe  ein 
entsprechend  con3trairi«8  Sieb  passirt,  wo 
Staub,  gröbere  Unreinigkeiten,  Besenreiser 
n.  s.  w.  ausgeschieden  werden,  sodass  das 
Malz  dann  ganz  rein  zwischen  die  Walzen 
fällt.  Das  Sieb  St  mit  entsprechender  Nei- 
gung ist  am  oberen  Kumpftheil  der  Quetsche 
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I  Federn  aufgehängt,  wird  mit  Knrbelacbse  und  Zugstange 
I  rüttelnde  Bewegung  gebracht  nnd  ist  mit  zwei  verschiedenen  Siebnummem  belegt.  Durch  das  erst«  Sieb 
fallen  Staub  und  kleine  Unreinigkeiten,  durch  das  zweite  fällt  das  Malzkom  durch  den  Trichter  A  in  den 
Rumpf  h  tlber  der  Qnetsche;  die  gröberen  Unreinigkeiten  gleiten  über  das  Sieb  hinweg.  Eine  Speisewalze  fV-i 
im  Inneren  des  Gehänses  speist  die  Quetschwalzen  mit  dem  nöthigen  Quantum  Malz,  wie  solches  eben  für 
die  Leistung  erforderlich  nnd  zweckmässig  ist.  Rntscbblecbe  an  der  Speisewalze  nnd  den  Arbeitswalzen, 
sowie  eine  Ueberlaufschiene  halten  den  Zulauf  Ata  Malzes  in  gleichförmiger  Vertheilnng. 

Bei  der  Quetschung  legt  sieh  schon  bei  trockenem  Malze  Mehl  an  die  Walzen  an,  was  sich  bei 
feuchtem  noch  steigert;  diese  anhaftenden  Theile  würden  mitgeschleppt,  was  eine  Verstopfung  der  Walzen 
zur  Folge  hätte.  Um  dies  zu  verhindern,  sind  an  der  unteren  Walzen peripherie  Abschaber  b  in  Form  von 
geschärften  Stahlschienen  angebracht,  die  anf  Winkelbebeln  befestigt  sind,  deren  mit  Gewichten  a  belastete 
Enden  eine  Pressnng  gegen  die  Walzen  ansOben,  wodurch  das  Abschaben  der  anhaftenden  Mehltfaeilchen 
bewirkt  wird.  Die  Walzen  fV  nnd  W^  haben  ungleiche  Geschwindigkeiten,  indem  auf  die  Walzenwellen 
Stirnräder  von  ungleichen  Durchmessem  aufgekeilt  sind.  Durch  den  ungleichen  Gang  wird  ein  Mahlen  des 
Kornes  erzielt,  welches  viel  zur  Aufschliessung  der  Mehltheile  beiträgt. 

Die  Antriebsriemenscbeibe  macht  vortheilbaft  120,  die  Speisewalze  6U  und  die  Kurbelwelle  des 
Schüttelsiebes  247  Tonren  pro  Minute;  es  werden  alsdann  in  der  Stunde  1000 — 1200  kg  Malz  geschrotet. 

Das  Malzschrot  wird  jetzt  eingeteigt  nnd  eingemaiscbt.  Das  Einteigen,  wobei  das  Schrot  zunächst 
nur  mit  wenig  Wasser  angefeuchtet  oder  vermischt  wird,  dient  als  Vorbereitung  zum  Erweichen  der  au&u- 
lösendeu  oder  in  Lösung  zn  bringenden  Theile.     Das  Einmaischen  bezweckt  dag^en  nicht  nur  die  Auf- 
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lösuug  der  bereits  ISalicheu  Theile,  sondern  ea  soll  dadurch  auch  eine  llmwaDdlnDg  des  noch  vorbandeneD 
Stärkemehls  in  Dextrin  and  Zucker  dnrcb  die  Einwirkung  der  Dtastaae  des  Malzes  erreicht  werden.  Das 
Malzschrot  ist  hierzu  durch  den  Wasseranfgnss  auf  eine  Temperatur  zu  bringen,  bei  welcher  jene  Umwand- 
lung am  raschesten  und  voUstKndiggten  eintritt. 

Die  dazu  erforderliche  Temperatur  wird  entweder  durch  beisses  Wasser,  versuchsweise  auch  dnrch 
Dampf  (Infusionsverfahren,  englisches  Verfahren)  oder  durch  siedende  Maische  (Dick-  und 
Lautermaischverfabren,  bairtsche  Methode)  herroFgemfen.  Alle  sonstigen  im  Q«branch  befind- 
lichen Verfahren,  z.  B.  das  sogen.  Pfannen  maischen ,  sind  nur  Combinationen  der  genannten.  Änf  dem 
europtüscben  Continent«  ist  das  modifieirte,  d.  h.  das  mit  Lantermaischc  verbundene  Oickmaisch verfahren  das 
verbreitetste  (man  giebt  dabei  auf  2  Dickmaischen  1  Lantermaische). 

Bei  dem  modificirten  Dickmaischverfahren  wird  das  Malzschrot  in  kaltem  Wasser  ver- 
tbeilt  (eingeteigt)  und  dnrch  Zugabe  von  siedendem  Wasser  auf  35"  C.  erhitzt  Ein  Drittel  des  nach  innigem 
Durcharbeiten  wieder  abgesetzten  Malzbrcies  (Dickmaische)  schöpft  man  nun  in  ein  anderes  Gefäss  (die 
Pfanne)  und  erhitzt  diesen  Theil  langsam  zom  Sieden.  Nachdem  er  15^45  Minuten  gesotten  hat,  fuhrt 
man  ihn  zum  Hanpttbeile  zarUck  and  mischt  (maischt)  ihn  mit  diesem  mit  Hilfe  besonderer  Maischkrücken 
oder,  wie  Jetzt  fast  Überall,  mit  besonderen  Rflhrvorrichtangen  (Maisch- 
masefainen)  so  lange  durch,  bis  eine  Temperatur  von  bO"  C.  erreicht  ist 
(erste  Dickmaische).  Es  wird  nun  nach  einigem  weiteren  Durch- 
rubren  wieder  ein  Theil  der  Maische  in  die  Pfanne  gebracht  und  nach 
dem  Kochen  abermals  zum  Hanpttheil  zortickgegeben ,  wodurch  man 
eine  Temperatur  von  Co'' 0.  erreicht  (zweite  Dickmaische).  Von 
dem  dtlnndttsaigen  TheÜe  der  Maische  bringt  man  jetzt  soviel  in  die 
Pfanne,  dass  nach  dem  Kochen  und  Zurückschaffen  dieses  Tbeils  die 
Temperatur  auf  75°  G.  steigt  (Lautermaiscbe).  Durch  inniges 
Durcharbeiten  sucht  man  alsdann  eine  möglichst  gleich m&ssige  Tem- 
peratur in  der  Maische  herbeizuführen  (Abmaischen)  und  tiberläaat  sie 
znr  Vollendung  der  Verzuckerung  alsdann  Vi— I  Stunde  der  Ruhe. 
Wie  schon  oben  angedeutet,  ist  es  sehr  vortheilhaft,  bevor  man 
das  Malzschrot  in  den  eigentlichen  Maischapparat  einbringt,  dasselbe 
mit  Wasser  anznmengen.  Die  hierzu  verwendeten  Vormai  seh  apparate 
sind  gewöhnlich  Rührwerke  der  einfachsten  Goastruction ,  bei  denen 
sich  eine  mit  Rlihrflügeln  spiralförmig  besetzte  Welle  in  einem  Cylin- 
der  dreht  und  das  Schrot,  welches  mit  dem  nöthigen  Quantum  Wasser 
an  dem  einen  Ende  dnrch  einen  Trichter  in  die  Maschine  gegeben  wird, 
nach  dem  anderen  Ende  der  Maschine  treibt,  wo  es  als  breiartige  Masse 
austritt. 

Diese  Vormaischapparate  können  entweder  für  Maschinenbetrieb 
eingerichtet  sein  und  werden  dann  gewöhnlich  von  der  Welle  der  Maisch- 
maschine mitbetrieben,  oder  sind  auch  fUr  Handbetrieb  eingerichtet. 

Änsser  den  Vormaischapparaten   mit  Rfihrwerken   giebt  es  auch 
selbstthätige   Vormuseher,   die  zum   Betriebe  keinerlei   mechanischer 
Kraft  bedürfen  {  dem  herabfallenden  Schrot  spritzt  nämlich  aus  einer 
Brause  Wasser  entgegen.    Ein  solcher  selbstth&tiger  Apparat  setzt  stets 
vig.  i3«s— i3fl7.  einen   kräftigen  Druck  des  Wassers  voraus  und  muss  daher  das  Re- 

servoir in  geeigneter  Höhe  über  dem  Apparate  stehen. 
Einen  Maischapparat  einfacher  Construction  fUr  Hand-  und  Motorbetrieb  (System  Germania) 
zeigen  Fig.  1366 — 1367.  Derselbe  ist  flir  kleinere  Brauereien  berechnet  und  besteht  die  Wirkungsweise 
darin,  dass  sich  die  beiden  verticalen  Wellen  a  und  »i  in  entgegengesetzter  Richtung  bewegen,  sodass  ein 
Rotiren  der  Maische  im  Bottich  möglichst  vermieden  wird.  Der  in  unserer  Abbildnng  unten  angebrachte 
Antrieb  kann  ebensowohl  auch  nach  oben  verlegt  werden.  Da  in  den  meisten  Fällen,  wo  diese  Maschine 
Verwendung  findet,  ein  besonderer  Länterbotticb  nicht  angewendet  wird,  so  ist  der  Bottich  mit  I^uter- 
boden  versehen. 

Ein  complicirteres  Maischwerk  fHr  grössere  Brauereien,  denen  mehr  Betriebskraft  zn  Gebote 
steht,  zeigen  Fig.  1368 — 1369.  Der  Bottich  A,  bestehend  ans  5  nun  starken  Blechen,  ist  innen  ganz  glatt 
genietet;  die  Bleche  stosaen  stumpf  aneinander  und  sind  aussen  verlascht.  Der  Boden  hat  halbrunde  Bie- 
gung nnd  ist  ebenfalls  mittelst  änaserer  Laschnng  vernietet.  Unterhalb  des  kupfernen  Länterbodens  ist  ein 
Spielraum  von  20  mm  hinreichend,  um  zur  Ansammlnng  der  Bierwürze  während  der  Läuterung  zu  dienen. 
Die  stehende  Hauptwelle  w  der  Maischmaschine  ist  oben  in  einer  Traverse  gelagert,  die  an  zwei 
Consolen  der  inneren  Botticbwandnng  angeschraubt  ist.  Unten  sitzt  die  stehende  Welle  in  einem  Lagerbock 
auf  einer  Traverse,  die  wieder  an  den  beiden  TragAnlen  S  befestigt  ist.     Der  symmetrische  Doppelarm, 
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welcher  anf  der  stehenden  Welle  xufgekeilt  ist ,  trft^  auf  der  einen  Seite  das  Schlagwerk,  bestehend  ans 
einer  Schranbe  bi,  die  das  Maischgut  vom  Bodeu  nach  oben  hebt,  and  dem  Schlagarm  B.  Auf  der  anderen 
Seite  befindet  sich  das  Hischwerk,  dessen  untere  Kratzer  Cj  die  Maische  in  steter  Bewegung  erhalten,  damit 
sich  am  Boden  nichts  rahig  lagern  kann;  darüber  liegen  die  doppelt  combinirten  Rührer  C,  die  ein  stetes 
Quirlen  der  Maische  hervorbringen.  Durch  das  grosse  Stirnrad  a  wird  mittelst  des  kleineren  Stirnrades  b 
die  Schlag  werk  welle  tvi  und  mittelst  des  Rades  c  die  Rtihrwerkwelle  tv-i  angetrieben. 

Auf  der  BotticbtraverBC  steht  der  sogen.  Anschwänzapparat  n,  welcher  die  Aufgabe  hat,  die 
Treber,  nach  Ablauf  der  ersten  Läuterwttrse,  noch  vollständiger  ausznsüssen.  Dieser  Apparat  besteht  aus 
einem  kranEfllrmigen  Rohre ;  die  beiden  horizontalen  Rohre  haben  seitlich  und  einander  entgegengesetzt  feine 
Löcher.  Wenn  nun  aus  dem  Pfannenvorwärmer  durch  das  mittelst  eines  Hahnes  verschliessbare  Rohr  r  heisses 
Wasser  in  das  Verticalrohr  tritt,  so  vertheilt  sich  dasselbe  in  die  Horizontalrohre,  wo  es  durch  die'Löcher 
ausströmt;  hierdurch  erhält  der  Apparat  eine  tnrbinenartig  drehende  Bewegung,  infolgedessen  wird  das 
Wasser  gleicbfSrmtg  vertheilt  auf  die  Treber  ausgespritzt.  Die  Horizontalrohre  sind  noch  etwas  gebogen, 
daher  wird  der  Umfang  des  Bottichs  auch  bespült  und  alle  die  Treber,  welche  infolge  der  Senkung  heim 
Abläutern  haften  blieben,  werden  henintergewaschen. 

Am  Bottiche  selbst 
ist  ein  Treberaoswurfsloch 
von  33ü  mm  Breite  und 
2 1 0  mm  Höhe,  mit  Schatnier- 
nnd  Bügel  verschluss  sammt 
Presschraube  so  angenietet, 
dass  es  geöffnet  und  auch 
dicht  wieder  geschlossen 
werden  kann.  Am  mittleren, 
nnter  dem  verfalzten  Länter- 
boden  befindlichen  Bottich - 
boden  sind  ausserhalb  in 
passender  Verth  ei  luug  sechs 
kupferne,  verzinnte  Rohre 
von  40  mm  Durchmesser 
verflanscht  angeschraubt, 
deren  Oeftimigen  mit  sol- 
chen im  Boden  communi- 
ciren ;  dieselben  gehen  dann 
mit  einer  Biegung  nach  vorn 
gegen  die  Ffannenaeite  zu 
und  halten  au  ihren  Enden 
mitHoUänderverschraubung 
die  LAuterhähne,  welche  ein- 
fache ScbnabelhÄhne  sind,  p,  ,3ju_i3^ 
Die   Schnäbel    der    Hähne 

reichen  in  den  Läutertrog  d,  der  nuuenartig  gestaltet,  1,140  m  lang,  0,310  m  breit,  0,240  m  hoch  ist  und 
nach  einer  Seite  ein  Gefälle  von  60  mm  hat,  wo  sich  ein  Rohr  von  105  mm  anschliesst,  das  mit  dem 
anderen  Ende  frei  in  die  Pfanne  ragt.  Durch  Oefitaen  der  Hähne  bis  zu  einer  gewissen  Grenze,  damit  die 
Läuterwttrze  hell  und  rein  abfliesst,  tritt  dieselbe  sofort  in  die  Branpfanne  ein.  Der  LSuterrand  ist  des- 
halb eingeschaltet,  weil  beim  ersten  Probestellen  der  Länterbähne  die  WUrze  noch  mitgerissene  Mehltbeile, 
Treberstflcke  u.  a.  w.  enthält,  die  aufgefangen  und  in  den  Bottich  zurUckgepnmpt  werden  müssen. 

Im  Verlaufe  des  Maiach-  und  Sudprocessea  wird  die  durchgearbeitete  Maische  aus  dem  Bottich  je 
nach  Erforderniss  in  grösserer  oder  kleinerer  Menge,  aber  nie  ganz,  nach  der  Pfanne  abgelassen,  um  hier 
gekocht  zu  werden ;  der  Abflnaa  ist  wegen  der  höheren  Stellung  des  Maischbottichs  gegen  die  Pfanne  frei, 
zur  Regulirung  ist  am  Bottich  250  mm  hoch  ein  Ventil  von  110  mm  Durchmesser  angebracht.  Dieses 
Maiscbventil  ist  mit  oberer  Führung  versehen,  sodass,  wenn  das  Ventil  gehoben  wird,  die  Oefinung  für  den 
Anafinss  vollständig  frei  ist,   was  sich  wegen  der  grossen  Consiatenz  der  Maische  als  nothwendig  erweist 

Auf  der  zwischen  den  Säulen  befindlichen  Traverse  sind  ausser  dem  Spnrlager  der  Maischma- 
achineawelle  noch  ein  Stebla^er  für  die  Hauptantriebs  welle  und  ein  solches  für  die  Uebersetzungs  welle 
zum  Betriebe  der  Maischmaschine  befestigt.  Ein  auf  der  Hauptantriebswelle  aufgekeiltes  Triebrad  greift 
in  ein  Stirnrad  z  mit  Holzkämmen,  welches  lose  auf  der  Uebersetzungswelle  läuft,  aber  durch  2  Stellringe 
an  seitlicher  Verschiebung  gehindert  ist.  Dasselbe  bildet  mit  dem  verschiebbaren  Konus  eine  Frictions' 
kuppelnng;  der  Konus  läuft  auf  einem  Federkeil  und  kann  mittelst  eines  Gabelhebets,  Zugstange,  Schraube 
and  Handrad  vom  Perron  aus  ein-  und  ausgerückt  werden. 
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Fig.  1370. 


Die  üebersetzangswelle  lagert  in  dem  Stehlager  auf  der  Traverse  und  einem  Hängelager,  das  an 
den  J  Trägern  befestigt  ist;  anf  dieser  Welle  sitzt  ein  konisches  Rad  Zi^  das  in  ein  solches  mit  Holzkäm- 
men 22  eingreift;  welches  auf  der  stehenden  Welle  der  Maischmaschine  aufgekeilt  ist.  Diese  Welle ^  die 
durch  den  Boden  des  Bottichs  geht,  ist  der  Dichtung  halber  in  eine  Stopfbüchse  gefasst^  deren  Gehäuse 
durch  eine  Flansche  an  den  Bottichboden  angeschraubt  ist. 

Zum  Betriebe  der  Centrifugalpumpe  ist  auf  der  Hauptantriebswelle  eine  Riemenscheibe  anfgekeilt; 
die  Ausrückung  des  Riemens  kann  auch  vom  Perron  aus  bewerkstelligt  werden.  Die  Centrifugalpumpe  hat 
die  gekochte  Maische  aus  der  Pfanne  nach  dem  Maischbottich  zu  heben  und  ferner  die  gehopfte  Bierwürze 

aus  dem  Hopfenseiher  auf  das  Kühlschiff  zu  schaffen.  Es 
sind  daher  bei  dem  Saug-  und  Druckrohr  Dreiweghähne 
angebracht;  am  Saugstuzen  direct;  beim  Druckrohr  aber 
oberhalb  des  Pfannenperrons,  um  von  da  die  Stellung  za 
reguliren. 

Der  Maischbottich  hat  einen  Dunstdeckel;  die  kugel- 
förmige Construction  desselben  begünstigt  das  Aufsteigen 
der  Dämpfe,  die  aus  der  heissen  Maische  sich  entwickeln; 
bis  zum  höchsten  Punkte.  Auch  ist  der  Dunstdeckel  mit 
2  Einsteiglöchern  versehen  und  Thüren,  die  horizontal  und 
vertical  angebrachte  Rollen  tragen,  ermöglichen  ein  leichtes 
Oeffnen  und  Schliessen  der  Einsteiglöcher.  Die  Dämpfe 
werden  durch  das  im  höchsten  Punkte  angebrachte  Dunst- 
rohr, das  ins  Freie  führt,  abgeleitet.  Innen  im  Dunstrohr 
ist  mit  Winkeleisen  ein  kurzes  Rohrstück  eigenietet,  sodass 
ein  riDgförmiger  Zwischenraum  gebildet  wird ;  in  diesem  sammeln  sich  die  Condensationswasser  des  an  den 
Rohr  wänden  abgekühlten  Dampfes,  welche  dann  mittelst  schwacher  Eisenröhren  von  25  mm  Durchmesser 
in  den  Canal  geleitet  werden,  sodass  kein  üeberfliessen  in  den  Bottich  stattfinden  kann. 

Für  die  bequeme  Manipulation  werden  2  Perrons  hergestellt ;  der  untere,  der  Pfannenperron,  reicht 
von  dem  Mauerwerk  der  Pfanne  bis  zu  den  Säulen  des  Bottichs;   die  Pfanne   ist  von  derselben  bis  zum 
oberen  Rande  0,94  m  höher,  sodass  keine  Gefahr  bei  der  Manipulation  vorhanden  und  diese  doch  zu  über- 
sehen ist.     Auf  dem  Perron  steht  noch  die  Läuterbatterie;  man  kann  daher  die  Läuterung  ebensowohl  be- 
obachten wie  das  Füllen  der  Pfanne.    Der  zweite  Perron  ist  in  einer 
Entfernung  von  0,9  m  vom  oberen  Rande  angebracht,  damit  von  dort 
aus  der  Gang  der  Maischmaschine  beobachtet  werden  kann  und  ferner 
das  Reinigen  des  Bottichs,  das  Einsteigen  in  denselben,  die  Regulirung 
des  Hahnes  für  den  Anschwänzapparat,  sowie  das  Oeffnen  und  Schliessen 
des  Treberauswurfloches  ermöglicht  wird.    Gusseiserne,  verzierte  Con- 
solen  sind  theils  an   dem  Braupfannen  -  Mauerwerk  für  den  Pfannen- 
perron mittelst  eingemauerter  Schrauben  befestigt,  theils  dienen  Tra- 
versen,  die   auf  angegossenen  Winkeln  an  den  Säulen  aufsitzen,  als 
Stützen  für  den  Belag  des  Perrons. 

Die  Rückstände  (Treber)  des  Maisch-  oder  Läuterbottichs  werden 
noch  einmal  ausgesüsst  (Anschwänzen)  und  vorher  häufig,  um  sie  dem 
Wasser  zugänglich  zu  machen,  mit  einer  rechenartigen  Auf  hackmaschine 
aufgehackt.  Eine  solche  Treberaufhac  km  aschine  (System 
Lips)  zeigt  Fig.  1370.  Wie  ersichtlich,  bestehen  die  wirkenden  Theile 
derselben  aus  einer  Anzahl  mit  schaufeiförmigen  Enden  versebener 
Arme  a,  welche  auf  einer  gemeinschaftlichen  horizontalen  Welle  b 
befestigt  sind.  Diese  letztere  erhält  ihre  Bewegung  von  der  verticalen 
Welle  d  durch  die  konischen  Räder  d  und  di.  Ein  Arbeiter  bewegt 
die  durch  eine  Rolle  auf  den  Winkeleisenrand  des  Bottichs  gestützte 
Vorrichtung  vorwärts,  sodass  immer  neue  Treber  in  den  Bereich  der 
Schaufeln  kommen.  Dem  selbstthätigen  Anschwänzapparat  i  i  wird 
das  Wasser  von  oben  durch  das  Rohr  m  zugeführt. 
Die  in  der  Maischmaschine  genügend  durchgearbeitete  Maische  wird,  wie  oben  beschrieben,  nach 
der  Maischpfanne  geleitet,  um  hier  bis  zum  Sieden  erhitzt  zu  werden.  Maischpfannen  werden  gewöhn- 
lich durch  directe  Feuerung  geheizt  und  ist  es  daher  nothwendig,  um  ein  Anbrennen  der  sich  am  Kessel- 
boden ablagernden  schweren  Theile  der  Maische  zu  verhindern,  die  Maischpfanne  mit  einem  Rührwerk  zu 
versehen.  Die  Maischpfannen  sind  gewöhnlich  entweder  ganz  aus  Eisen  oder  haben  einen  kupfernen  Boden, 
welcher  etwas  nach  innen  gewölbt  ist.  Die  Rührwerke  werden  nach  zwei  verschiedenen  Systemen,  ent- 
weder mit  Hämmer  oder  mit  Ketten,  ausgeführt.    Bei  dem  ersteren  sitzen  eine  Anzahl  gusseiserner  Hämmer 


Fig.  1871. 
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Fig.  1372. 


dicht  nebeneinander  an  zwei  horizontalen  Armen;  die  an  einer  verticalen  Welle  befestigt  sind;  dieselben 
können  sich  unabhängig  voneinander  bewegen  nnd  daher  etwaigen  Unebenheiten  des  Bodens  nachgeben. 
Beliebter  als  die  Rührwerke  mit  Hämmern  sind  die  mit  Ketten,  wie  Fig.  1371  ein  solches  zeigt.  Die 
Ketten  sind  hier  an  einem  horizontalen ,  messerartigen  Arme  k  angehängt  und  schleifen  über  den  Boden 
hin.  Die  Pfanne  ist  mit  einer  Dunsthaube  versehen^  auf  welcher  oberhalb  die  verticale  Rührwerk  welle  w 
derart  gelagert  is^;  dass  das  Gewicht  derselben  den  Pfannenboden  nicht  belastet.  Zur  sicheren  Führung 
der  Welle  an  ihrem  unteren  Ende  dient  ein  quer  in  der  Pfanne  angebrachter  Lagersteg  /.  Der  Rost  f 
liegt;  wie  ersichtlich;  unter  der  Pfanne,  sodass  der  Pfannenboden  direct  geheizt  wird.  Die  gekochte  Maische 
wird  von  der  Pfanne  mittelst  einer  Maischpumpe  nach  dem  Maischbottich  zurück;  oder  falls  dieser,  wie  es 
in  grösseren  Brauereien  meistens  der  Fall  ist,  keinen  Läuterboden  hat,  nach  einem  besonderen  Läuterbottich 
geschafft.  Der  Läuterbottich  ist  ein  grösseres,  cylindrisches  Gefäss  von  ähnlicher  Gonstruction  wie  der 
beschriebene  Maischbottich.  Um  die  Temperatur  der  Maische  möglichst  zu  erhalten  und  die  Maische  vor 
Abkühlung  im  Bottich  zu  schützen,  sind  die  eisernen  Wände  und  der  Boden  desselben  meistens  von  einem 
Holzmantel  umgeben. 

Der  Läuterbottich  unterscheidet  sich  von  dem  Maischbottich  durch 
einen  doppelten  Boden.  Der  obere  Boden,  auf  welchem  sich  die  festen 
Bestandtheile  der  Maische  ablagern,  wird  durch  ein  Sieb,  den  sog.  Senk- 
oder Läuterboden,  gebildet.  Die  aus  dem  Läuterbottich  abfliessende  Würze 
ist  meistens  noch  durch  mitgerissene  Trebertheilchen  verunreinigt  und 
passirt  daher  zum  Zwecke  der  Reinigung  eine  Vorrichtung;  welche  bei 
älteren  Einrichtungen  ans  einem  trichterartigen  Behälter  (Graut),  bei 
neueren  aus  einer  sogen.  Läuterbatterie  —  einer  Rohr-Combination  — 
besteht.  Beide  Vorrichtungen  sind  mit  Dreiwegehähnen  versehen,  welche 
so  gestellt  werden,  dass  man  die  Würze,  solange  dieselbe  unklar  abfliesst, 
einer  Pumpe  zuführt,  welche  sie  wieder  nach  dem  Bottich  zurückpumpt; 
die  klar  abfliessende  Würze  dagegen  direct  nach  der  Würzepfanne  ab- 
fliessen  lassen  kann.  In  der  Würze-  oder  Hopfenpfanne  wird  die  Würze  mit  dem  Hopfen  zusammen 
gekocht  Da  die  Hopfenpfannen  kein  Rührwerk  oder  irgend  einen  anderen  Maschinenbetrieb  erfordern;  so 
ist  ihre  Gonstructionsform  im  wesentlichen  unverilndert  geblieben.  Es  sind  meist  viereckige  Pfannen  mit 
nach  innen  gebogenem  BodeU;  an  welchem  2  Ablassrohre  angebracht  sind.  Gut  ist  es,  wenn  die  Pfanne 
mit  aufgesetztem  Deckel;  Abzugsrohr  und  Condensator  versehen  ist,  welch  letzterer  den  Zweck  hat,  das 
in  den  Kupferröhren  des  Cylinders  befindliche  kalte  Wasser  mittelst  der  aufgenommenen  Dämpfe  zu  er- 
hitzen.   Wird  die  Hopfenpfanne  ohne  Condensator  benutzt,  so  entweichen  die  Dämpfe  durch  das  Dunstrohr. 

Nach  Vollendung  des  Kochprocesses  in  der  Würzepfanne  ist  die  Würze  von  dem  Rückstand  des 
ausgekochten  Hopfens  zu  sondern.  Hierzu  dient  der  Hopfenseiher;  derselbe  besteht  in  einer  modernen 
Bierbrauerei  aus  einem  eisernen  Bassin  mittlerer  Grösse,  welches  vor  der  Würzepfanne  derart  angeordnet 
ist;  dass  der  Inhalt  der  Pfanne  mittelst  Rohrleitung  mit  Hahnverschluss  nach  dem  Hopfenseiher  abfliessen 
kann.  Von  dem  Boden  des  Hopfenseihers  führt  eine  Rohrleitung  nach  der  Würzepumpe.  Das  äussere 
Bassin  des  Hopfenseihers  trägt  im  Inneren  ein  entsprechend  klei- 
neres zerlegbares  Gef  äsS;  welches  die  Function  eines  Siebes  zu  er- 
füllen hat.  In  dieses  Gefäss  ergiesst  sich  der  Inhalt  der  Würze- 
pfanne. Die  festen  Bestandtheile  des  Hopfens  werden  hier  zurück- 
gehalten; während  die  klare  Würze  durch  die  siebartigen  Wandungen 
in  das  Hauptgefäss  tritt;  von  hier  der  Würzepumpe  zuströmt  und 
von  der  letzteren  nach  dem  Kühlschiffe  geß(rdert  wird.  Das  sieb- 
artige Gefäss  bildet  einen  viereckigen  Kasteu;  welcher  aus  einzelnen 
RahmeU;  die  mit  Drahtgewebe  überspannt  sind;  zusammengesetzt  ist. 
Diese  Anordnung  bietet  den  Vorzug;  dass  nach  Benutzung  des  Hopfen- 
seihers das  innere  Gefäss  bequem  in  seinen  einzelnen  Theilen  heraus- 
gehoben werden  kanu;  sodass  alle  Theile  sich  leicht  reinigen  lassen. 

Die  Kühlschiffe  sind  grosse ;  gewöhnlich  aus  Eisenblech  gefertigte;  flache  Bassins,  welche  in 
einem  kühleu;  luftigen  Räume  aufgestellt  sind.  Sie  sind  mit  einer  Würzezuleitungs-RohranlagC;  sowie  mit 
der  nöthigen  Spülvorrichtung  versehen.  Die  inneren  Wände  der  Kühlschiffe  müssen  möglichst  glatt  seiu; 
damit  sie  sich  bequem  reinigen  lassen.  Man  lässt  daher  die  einzelnen  Platten  stumpf  aneinander  stosseu; 
lascht  gewöhnlich;  der  Stabilität  wegen;  mit  Winkeleisen  und  versenkt  innen  die  Nieten.  Hauptzweck  der 
Kühlschiffe  ist,  der  Würze  eine  möglichst  grosse  Verdunstungsfläche  zur  Abkühlung  zu  bieten. 

Um  die  Abkühlung  der  Würze  auf  den  Kühlschiffen  zu  beschleunigen,  bringt  man  meistens  nahe 
über  der  Oberfläche  derselben  sogen.  Kühlflttgel  an,  deren  gebräuchlichste  Gonstruction  aus  Fig.  1372 
ersichtlich  ist.  Die  Ktthlflügel  bestehen  aus  schräg  gestellten  Windflügeln,  welche  an  und  mit  einer  verti- 
calen Welle  rotiren.     Die  Welle  ist  durch  den  Boden  des  Kühlschiffes  geleitet  und  der  Antrieb  erfolgt 
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zweckmässig  durch  Winkelräder  in  Verbindung  mit  einer  Frictionskuppelung.  Man  ordnet  mitunter  auch 
den  Antrieb  der  Windflügel  oberhalb  des  Kühlschiffes  an^  doch  ist  diese  Ausführung  weniger  zu  empfehlen, 
da  sie  den  Raum  über  dem  Kühlschiffe  beengt  und  ausserdem  hierbei  auch  leicht  eine  Verunreinigung  der 
Würze  durch  abtropfendes  Schmieröl  stattfindet. 

Fig.  1373  zeigt  im  Querschnitt  den  Theil  eines  Kühlschiffe s,  an  welchem  das  Ventil  zum  Ab- 
lassen der  Würze^  sowie  das  Ventil  zum  Ablassen  des  Spülwassers  befestigt  ist.  Das  Würzeventil  sitzt  auf 
einem  erhöhten  Stutzen,  dessen  Oberkante  mit  dem  Boden  des  Kühlschiffes  in  einer  Höhe  liegt.  Das  Ventil 
ist  durch  einen  Seiher  von  dem  Kühlschiffe  getrennt,  sodass  nur  klare  Würze  abfliessen  kann.  Das  mit- 
gerissene Geläger  bleibt  vorzugsweise  in  der  Schale  zurück  und  wird  später  aus  dem  anderen  Ventile  mit 
dem  Spülwasser  abgelassen. 

In  neuester  Zeit  sucht  man  vielfach  die  grosse  Räumlichkeiten  erfordernden  Kühlschiffe  ganz  zn 
beseitigen  und  die  Kühlung  der  Würze  nur  durch  Oberflächenkühlung  unter  Benutzung  von  Kühlwasser  za 
bewirken.  In  dem  Abschnitt  „Eisfabrikation  und  Kühlapparate''  sind  Apparate  dieser  Art  abge- 
bildet und  besprochen  und  kann  daher  hierauf  verwiesen  werden. 


C  Die  Darstellung  des  Bieres. 


Die  gekühlte  Würze  wird  nach  dem  Gährkeller  in  die  Gährbottiche  geschafft,  woselbst  der  Process 
der  Gährung  sich  vollzieht.  Durch  denselben  wird  bezweckt,  dass  der  Zuckergehalt  der  Würze  in  Alkohol 
und  Kohlensäure  zersetzt  wird.  Der  Alkohol  giebt  dem  Biere  seinen  geistigen  Geschmack,  wie  seine  be- 
rauschende Wirkung,  während  die  Kohlensäure  das  Bier  zu  einem  erfrischenden  und  moussirenden  Ge- 
tränke macht. 

Man  unterscheidet  beim  Gährprocesse  1.  die  rasche,  wilde,  auch  stürmische  oder  Haupt- 
gährung,  2.  die  Nachgährung  und  3.  die  stille  oder  unmerkliche  Gährung. 

Setzt  sich  die  absondernde  Hefe  auf  die  Oberfläche  des  in  Gährung  befindlichen  Bieres,  so  nennt 
man  den  ganzen  Process  Obergährung;  setzt  sie  sich  aber  am  Boden  des  Gährgefässes  an,  so  ist  es 
eine  Untergährung.  Dadurch,  dass  der  Brauer  der  zu  gährenden  Würze  Hefe  von  einer  früheren  Ober- 
oder Untergährung  zusetzt,  hat  er  es  in  der  Hand,  entweder  die  erstere  oder  die  letztere  einzuleiten. 

Die  Untergährung  erfordert  mehr  Zeit  und  eine  geringere  Temperatur  als  die  Obergährung  und 
macht  das  Bier  klarer  und  haltbarer,  weshalb  sie  z.  B.  bei  den  bairischen  Bieren  ausschliesslich  ange- 
wendet wird.  Die  Obergährung  wird  da  benutzt,  wo  es  sich  um  Herstellung  eines  schnell  trinkbaren  Bieres 
handelt ;  sie  kann  bei  einer  viel  höheren  Temperatur  vor  sich  gehen  und  da  sie  viel  schneller  und  kräftiger 
von  statten  geht,  so  wendet  man  sie  auch  bei  solchen  Würzen  an,  deren  Bestandtheile  weniger  leicht  zer- 
setzbar sind. 

Um  die  bei  der  Untergährung  erforderliche  niedrige  Temperatur  von  ca.  4^  R.  zu  erzeugen,  wendet 
man  sog.  Eisschwimmer  an;  es  sind  dies  weite,  mit  Eis  gefüllte,  zur  Vergrösserung  der  Oberfläche  meist 
cannelirte  Blechgef ässe ,  welche  innerhalb  der  Gährbottiche  in  der  Würze  schwimmen.  Die  Schwimmer 
werden  gewöhnlich  erst  dann  eingesetzt,  wenn  mit  Beginn  der  lebhaften  Gährung  eine  Erwärmung  der 
Würze  stattfindet. 

Die  Hauptgährung  findet  in  grossen,  meist  ovalen  oder  runden  Bottichen  aus  Eichenholz,  von  20 
bis  40  hl  Inhalt  statt;  neuerdings  hat  man  auch  Gährbottiche  aus  Schiefer  und  Eisen  (letztere  ummauert) 
mit  vielem  Erfolg  benutzt.  Den  Gährkeller  legt  man  an  einen  möglichst  kühlen  Ort,  begrenzt  ihn  in 
der  Regel  durch  Eiskeller  oder  ventilirt  ihn  auch  häufig  mit  künstlich  abgektlhlter  Luft. 

Zur  Nachgährung  und  der  darauf  folgenden  stillen  Gährung  kommt  das  Jungbier  auf  grosse  Lager- 
fässer  (250 — 500  1).  Je  grösser  die  Fässer  sind,  um  so  geringere  Temperaturschwankungen  finden  statt 
Diese  Fässer  werden  nicht  gleich  vollständig  gefüllt,  sondern  man  vertheilt  jedes  „Gebräu''  auf  verschiedene 
[  Fässer.    Die  Lagerkeller  sollen  eine  Temperatur  von  nicht  über  5^  C.  besitzen.    Ist  auch  die  stille  Gährung 

i  beendet,  so  ist  das  Bier  reif  zum  Fassen. 

AnsgeffQirte  Anlagen. 

Auf  Taf.  32  ist  in  den  Fig.  ia — Id  die  Zeichnung  einer  Bierbrauerei  für  eine  Prodaction 
von  12000  hl  pro  Jahr  gegeben,  wie  solche  von  der  Maschinenfabrik  Germania  vorm.  J.  S. 
Schwalbe  &  Co.  in  Chemnitz  ausgeführt  wurde.  Die  Gerste  gelangt  in  dem  Räume  J  zur  Annahme 
und  wird  durch  den  Aufzug  c  nach  oben  befördert.  Es  ist  ^  der  Schwelchboden ,  B  der  Malzboden, 
ßi  Malz-  und  Gerstenboden,  a  die  Gerstenputzmaschine,  B^  der  Gerstenboden,  b  sind  die  Gerstenweichen, 
aus  welchen  die  geweichte  Gerste  auf  die  Tennen  T  T  geschafft  wird.    Das  Grünmalz  wird  durch  den  Auf- 
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zug  c  auf  den  Schwelchboden  A  gehoben  und  von  hier  aus  auf  die  Horden  d  und  di  der  Zweihordendarre  D 
gesehaffty  welehe  durch  den  Galoriföre  C  geheizt  wird.  Das  Darrmalz  wird  in  der  Malzqnetsche  e  gequetscht 
und  fällt  aus  dieser  in  den  Schrotwagen  fy     Die  Anlage  des  Sudhauses  ist  eine  sehr  rationelle. 

Die  hier  gezeigte  Aufstellung  der  Apparate  hat  den  Vorzug  einer  bequemen  Bedienung  während 
des  Brauprocesses  und  bewirkt,  dass  der  Raum  des  Sudhauses  von  den  6ef ässen  und  der  Transmission  mög- 
lichst wenig  beengt  wird.  Die  beiden  Bottiche  stehen  so  hoch;  dass  die  Maische  und  Würze  aus  derselben 
von  selbst  in  die  Pfanne  ablaufen  kann^  und  sind^  wie  diese,  von  einer  Galerie  umgeben,  von  welcher  ans 
die  Bedienung  erfolgt.  Die  Pfannen  sind  mit  Hauben  und  Rohrstutzen  versehen,  durch  welche  der  Dunst 
nach  besonderen  Schornsteinen  abgeführt  wird. 

Der  Antrieb  der  liaischmaschine  und  der  Treberaufhackmaschine,  sowie  der  Oentrifugalpumpen, 
welche  die  Maische  und  das  Bier  von  den  Pfannen  auf  die  Bottiche,  resp.  die  Kühlschiffe  befördern,  er- 
folgt mittelst  Keilräder  von  einer  Transmissionswelle  aus,  welche  unterhalb  der  Bottiche  an  deren  eisernem 
Unterbau  gelagert  ist.  Diese  Keilräder  werden  mittelst  Hebel  aus-  und  eingerückt,  deren  Stellung,  wenn 
nöthig,  entweder  von  der  Bottichgalerie,  oder  auch  vom  Fussboden  des  Sudhauses  aus  bewirkt  werden 
kann.  Zwischen  Läuterbottich  und  Wttrzepfanne  ist  der  Würzeablaufapparat  mit  oder  ohne  Schwenkrohr 
angebracht  und  durch  einen  besonderen  Podest  von  der  Pfannengalerie  aus  zugänglich. 

In  der  Maischpfanne  befindet  sich  ein  Rührwerk  mit  Hämmern  oder  Ketten. 

M  ist  die  Fasshalle^  G  der  Oährkeller  mit  den  Oährbottichen  o  o,  E  der  Eiskeller  und  F  der  Lager- 
keller, r  ist  ein  Bieraufzng,  welcher  die  Fässer  aus  den  Lagerkellern  nach  dem  Verladungsraum  AT  schafft; 
der  nebenanliegende  Raum  L  dient  als  Fasshalle. 

Eine  Bierbrauereianlage  für  14000  hl  pro  Jahr  zeigen  Fig.  1  —  5  auf  Taf.  33.  Zur  Bier- 
erzeugung werden  6500  hl  Malz  gebraucht  und  dafür  6200  hl  Gerste  vermälzt.  Die  Tennen  haben  eine 
disponible  Fläche  von  845  qm,  auf  welcher  in  270 — 280  Tagen,  der  Dauer  der  Malzzeit,  das  obige  Quantum 
Gerste  zu  Grttnmalz  verarbeitet  wird.  Da  das  Gerstenkorn  höchstens  4  Tage  im  Weichstock  und  8  Tage 
auf  der  Tenne  ist,  so  ist  das  Malzquantum,  das  jedesmal  auf  der  Tenne  Üegt^  200  hl. 

Der  Weichstock  wird  während  der  Mälzzeit  64  mal  gefUllt,  daher  beträgt  das  jedesmal  zum  Ein- 
weichen kommende  Quantum  100  hl;  der  Inhalt  des  Weichstockes  ist  11,7  cbm,  also  um  1,7  cbm  grösser. 
Die  zur  Anwendung  gelangende  Gerste^sortirmaschine  sortirt  in  SchwemmUnge,  mittlere,  gute  starke  Gerste. 
Mittlere  und  starke  Gerste  wird  jede  für  sich  vermälzt  und  auch  für  sich  abgedarrt,  wodurch  ein  immer 
gleichmässiges  Malz  erzielt  wird. 

Nachdem  der  Keimprocess  der  Gerste  durchgeführt  ist,  wird  das  Grünmalz  auf  die  Darre  geschafft, 
um  dem  Rührprocess  unterworfen  zu  werden.  Zur  Förderung  des  Grünmalzes  von  der  tiefen  Tenne  auf 
das  oberste  Hordenplateau  der  Malzdarre,  welche  4  Etagen  umfasst,  ^ient  ein  Frictionsaufzug  eigener  Cion- 
struction;  das  Heben  und  Niedergieiten  erfolgt  gefahrlos  und  leicht.  Das  Grünmalz  wird  in  zweirädrige 
Wagen  geschüttet,  die,  um  die  Räderachse  beweglich,  leicht  umzukippen  sind. 

Sobald  das  Grttnmalz  fertig  ist,  wird  es  gleich  hinauf  transportirt;  da  es  aber  nicht  sofort  auf  die 
Darre  geschüttet  werden  kann,  weil  eben  die  Darrperioden  auch  eingetheilt  sind  und  nicht  jeder  Brauer 
sofort  das  ganz  nasse  Grünmalz  auf  die  Darre  bringen  will,  so  lässt  man  am  obersten  Boden,  der  Darre 
zunächst,  einen  entsprechenden  Raum  frei,  wo  das  Quantum  von  einem  Tageserzeugniss,  hier  25  hl  Malz, 
auf  der  Tenne  lagern  gelassen  wird,  und  dies  bildet  die  sogen.  Schwelche.  Der  Schwelchraum  für  25  hl 
GrUnmalz  ist  mit  2^4  qm  pro  Hektoliter  und  somit  auf  60  qm  angenommen.  Für  Malz-  und  Gersten vor- 
räthe  rechnet  man  die  Grösse  der  Bodenräume  mit  0,16  qm  pro  Hektoliter,  für  die  hier  vorhandenen 
6500  hl  Malz  wären  demnach  1040  qm  erforderlich;  die  Räume  sind  denn  auch  so  gross,  dass  noch  ge- 
nügender Platz  für  die  Reinigungs-Maschinen,  die  Malzquetsche  sammt  Elevator,  den  Weichstock  und  auch 
zur  Aufbewahrung  des  Hopfens  übrig  bleibt. 

Das  täglich  erzeugte  Malzquantum  von  25  hl  soll  auch  in  24  Stunden  abgedarrt  sein;  da  nun  4  mal 
beschickt  und  abgeräumt  wird,  so  kommt  auf  jede  Charge  6,25  hl;  2  qm  Darraum  sind  pro  Hektoliter 
erforderlich  und  betnlgt  daher  der  erforderliche  Raum  2 . 6,25  =  12,5  qm.  Etwaiger  Erweiterungen  und 
anderer  Ursachen  wegen  nimmt  man  den  Darraum  aber  meistens  um  Vs  —  V^  grösser  an  und  sind  auch 
hier  18,25  qm  Flächenraum  vorhanden. 

Die  Darre  besteht  aus  einem  stehenden  Calorif^re,  dessen  Querschnitt  quadratisch  ist;  in  der  Mitte 
steht  ein  Cylinder,  an  dessen  Fusse  sich  die  Feuerung  befindet.  Die  Feuergase  steigen  nach  oben  und  treten 
in  einem  Theile  der  stehenden  Heizrohre  nach  unten;  in  dem  anderen  Theile  ziehen  sie  nach  oben,  um  in 
den  Schornstein  zu  gelangen.  Die  Rohre  stehen  auf  dem  unteren  quadratischen  Vertheilungskasten  und  halten 
oben  einen  ebensolchen,  aber  in  2  Theile  getheilten  Kasten,  wodurch  der  dreimalige  Zug  der  Feuergase 
bewirkt  whrd.  Der  Calorif^re  ist  ummauert ;  es  führen  Canäle  von  aussen  nach  dem  Inneren  der  Ummauerung, 
wo  die  Luft,  die  den  Caloriföre  umspült,  erhitzt  wird ;  die  Zuströmung  der  Luft  wird  mittelst  eines  Schiebers 
regulirt.  Unter  dem  Boden  der  sogen.  San  sind  die  Kaltluftcanäle  geführt,  die  nach  Erforderniss  von  der 
ersten  Horde  aus  regulirbar  sind.  Die  rechteckigen  Oeffhungen  an  der  Ummauerung  des  Calorif^res,  zum 
Austritt  der  erhitzten  Luft,  sind  etwa  1 V4  m  über  dem  Fussboden  der  Sau  angeordnet.    Die  beiden  Horden- 
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plateaax  sind  derart  gebildet ,  dass  oben  gut  zusammengepasste  gelochte  Blechtafeln  mit  42  Löchern  pro 
Qoadratzoll^  2V2  mm  im  Durchmesser  haltend ^  die  Fläche  bilden;  darunter  ist  ein  Rost  ans  Flacheisen- 
stäben hochkantig  aufgestellt;  dessen  Stäbe  80  mm  voneinander  entfernt  sind;  mit  ihren  Enden  in  den  Seiten- 
maliern  ruhend;  sind'  dieselben  noch  von  2  Doppel -T-Trägern  unterstützt.  Das  Grünmalz  wird  auf  der 
ob^en  Horde  aufgetragen;  nach  etwa  5 — 6 stündigem  Verweilen  auf  derselben  werden  die  in  der  oberen 
Horde  befindlichen  beiden  Thüren  geöffnet  und  das  Malz  auf  das  untere  Plateau  geworfen  ^  wo  es  unter 
fleissigem  Umschaufeln  in  weiteren  6  Stunden  fertig  gedarrt  wird. 

Durch  eine  seitliche  Thür  der  unteren  Darrhorde  schaufelt  man  das  fertige  Malz  in  einen  Holz- 
rumpf,  der  sich  oberhalb  der  Malzentkeimungs  -  und  Putzmaschine  befindet.  Dieser  Rumpf  muss  2  Ab- 
räumungen  fassen.  Die  nächste  mit  dem  Malz  vorzunehmende  Operation  ist  das  Schroten;  dazu  dient  die 
am  Malzboden  befindliche  Malzquetsche.  Das  Malz  wird  in  den  oberhalb  der  Quetsche  befindlichen  Rumpf 
geschüttet;  der  das  Quantum,  welches  für  einen  Sud  benöthigt  wird;  fasst.  Durch  Oeffnen  eines  Schiebers 
am  Untertheil  des  Rumpfes  kommt  das  Malz  auf  die  Speisewalze;  welche  mit  richtiger  Vertheilung  die  nöthige 
Menge  den  Quetschwalzen  zufuhrt.  Die  letzteren  haben  212  mm  Durchmesser;  540  mm  Länge  und  machen 
120  Touren  pro  Minute.  Die  Walzenachsen  tragen  Zahnräder  von  ungleichem  Durchmesser,  sind  demnach 
Differentialwalzen.  Das  Malzschrot  wird  mittelst  eines  Becher  -  Elevators  in  den  oben  befindlichen  Malz- 
schrot-Wagen gehoben;  von  wo  eS;  bis  über  den  Maischbottich  gefahren;  durch  Oeffnen  eines  im  Boden  des 
Wagens  befindlichen  Schiebers  in  denselben  gelangt. 

Der  zugleich  als  Läuterbottich  dienende  Maischbottich  B  steht  höher  als  die  Pfanne  iT.  Der  Maisch- 
bottich hat  einen  Durchmesser  von  3;48  m;  eine  Höhe  von  1;5  m,  der  Inhalt  beträgt  daher  14;267  cbm; 
diesen  füllen  zum  Theil  die  Treber,  zum  Theil  die  Maischmaschine  aus.  Die  Maischmaschine  ist  schon  auf 
Seite  431  abgebildet  und  beschrieben. 

Die  Maischpfanne  AT  in  rechteckiger  Form  von  3;32  m  LängC;  2;40  m  Breite;  0;99  m  HöhC;  mit 
einem  Bord  von  160  mm  Höhe  entspricht  einem  Fassungsraum  von  7;88  cbm  und  da  die  gleiche  Sudgrösse 
50  hl;  so  ist  der  Inhalt  um  2;88  cbm  grösser  ohne  Bord;  demnach  der  Steigraum  genügend;  um  das  Ueber- 
kochen  zu  vermeiden.  Die  Einmauerung  der  Pfanne  ist  in  der  Weise  getroffen;  dass  der  Strich  der  Flamme 
um  die  Seitenwandungen  vom  Boden  gerechnet  blos  250  mm  hoch;  weil  das  Quantum  der  Maische  gering 
ist;  diese  aber  die  Feuercanäle  decken  muss.  Die  Rostfiäche  ist  bei  1;263  m  LängC;  0;87  m  Breite  =  1^098  qm 
und  werden  pro  Sud  800  kg  böhmische  Braunkohlen  verbraucht.  Ehe  die  Feuergase  in  den  Schornstein 
treten;  heizen  sie  noch  einen  Vorwärmer  von  2;4  m  LängC;  1;75  m  Breite  und  0;64  m  Höhe^  der  vollständig 
geschlossen;  oben'  mit  einem  Mannloche  versehen  ist. 

Die  gehopfte  Würze  musS;  ehe  sie  auf  die  Kühlschiffe  kommt;  vom  Hopfen  befreit  sein.  Zu  diesem 
Zwecke  dient  hier  der  Hopfenseiher;  ein  Bassin  aus  Eisenblech;  innen  ganz  glatt  genietet;  mit  einem  Ge- 
fälle nach  der  einen  Stirnseite  von  ho  mm;  1;43  m  lang;  0;95  m  breit;  0;561  m  hoch;  Fassungsranm 
0;876  cbm.  Von  der  Stirnseite;  etwa  300  mm  entfernt;  wird  ein  gelochtes  Siebblech  eingeschoben;  das 
2V2  mm  grosse»  runde  Löcher,  7  auf  den  Quadratcentimeter  hat.  In  die  grössere  Abtheilung  wird  die  Würze 
mit  dem  Hopfen  durch  das  Ventil  von  der  Pfanne  zugelassen;  an  der  Gefällseite  ist  ein  105  mm  dickeS; 
verzinntes  Eupferrohr  verflanscht  angebracht;  dasselbe  fahrt  nach  der  Oentrifugalpumpe;  welche  den  ganzen 
Sud;  vom  Hopfen  befreit;  binnen  8  Minuten  auf  die  Kühlschiffe  wirft. 

Zwei  Kühlschiffe  von  je  10;3  m  Länge ;  3;8  m  Breite;  39;  14  qm  Fläche  nehmen  den  Sud  von 
50  hl  auf.  Um  einen  guten  Ablauf  zu  erzielen;  der  jedoch  nicht  so  stark  sein  darf;  dass  das  Kühlgeläger 
mitgerissen  wird;  haben  die  Kühlschiffe  gegen  die  Ventile  zu  ein  Gefälle  von  50  mm. 

Das  Kühlhaus  ist  hoch;  hat  an  den  Luftzugsseiten  verstellbare  Jalousieen  und  oben  einen  Dunst- 
abzug. Vom  Kühlschiffe  kommt  das  Bier;  aber  nur  in  den  Wintermonaten ;  direct  in  den  Gährkeller;  in 
den  heissen  Sommermonaten  wird  dasselbe  über  einen  Gegenstrom-Küblapparat  geleitet.  Gährbottiche  sind 
22  Stück  vorhanden;  von  denen  jeder  25  hl  fasst.  Ebenfalls  auf  Taf.  33  ist  in  den  Fig.  6  u.  7  Grundriss 
und  Längenschnitt  einer  Brauerei-Anlage  gegeben;  die  aus  den  Figuren  leichtverständlich  ist 

Auf  Taf.  34  sind  Pläne  dreier  englischen  Brauereien  gebracht;  welche  zeigen;  wie  die  nach  ihrer 
besonderen  Braumethode  arbeitenden  Engländer  ihre  Brauereien  einrichten. 
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XXL  Leim-  und  Düngerfabrikation. 


A.  Leimfabrikation. 

Leim  ist  eine  harte^  spröde,  melir  oder  weniger  darchscheinende  Masse,  welche  vielfach  noch  auf 
dem  Wege  des  Kleingewerhes  hergestellt  wird.  Nach  der  Beschaffenheit  des  verwendeten  Rohmaterials 
unterscheidet  man  Haut-  oder  Lederleim,  Knochenleim  und  Fischleim;  nach  der  Art  der  Fabrikation:  Dampf- 
leim, flüssigen  Leim  n.  s.  w. 

Als  Rohstoff  für  die  Leimfabrikation  dienen  die  Glutin  liefernden  Theile  des  Thierkörpers,  also 
Knochen,  Sehnen,  Lederhaut,  Bindegewebe,  Hirschhorn,  KalbsfÜsse,  Fischschuppen  u.  s.  w.,  welche  zumeist 
als  Abfälle  der  Lohgerberei,  Schlachterei,  Abdeckerei  u.  s.  w.  gewonnen  werden. 

1.  Der  Hant-  oder  Lederleim. 

Zur  Fabrikation  des  Haut-  oder  Lederleims  dienen  hauptsächlich  die  Abfälle  der  Gerberei  und  die 
Erzeugnisse  der  Abdeckerei,  welche  durch  eine  Behandlung  mit  Kalk,  neuerdings  auch  mit  schwefliger  Säure, 
von  den  ihnen  anhaftenden,  keinen  Leim  liefernden  Verunreinigungen,  wie  Fleisch,  Blut  und  Fett  befreit 
werden.  Das  Waschen  des  gekalkten  Leimgutes  erfolgt  in  einfachster  Weise  durch  Einhängen  des  Gutes 
in  Weidenkörben  in  fliessendes  Wasser,  wird  aber  im  Grossbetriebe  mit  Hilfe  besonderer  Waschmaschinen 
vorgenommen,  welche  in  der  Regel  einfache,  auf  einen  stetigen  Wasserzufluss  eingerichtete  und  mit  einem 
Abflussrohr  versehene  Tröge  sind,  in  denen  das  Leimgut  durch  ein  geeignetes  Rührwerk  mit  dem  sich  stets 
erneuernden  Wasser  in  innige  Berührung  gebracht  wird.  Eine  bekannte  Waschmaschine  ist  die. von 
Baux,  welche  aus  einem  gusseisemen  Troge  besteht,  in  welchem  das  Material  durch  ein  mit  Schlägern 
besetztes  Rührwerk  gegen  hervorstehende  Platten  geschleudert  und  von  diesen  zurückgeworfen  wird.  Die 
weitere  Verarbeitung  zu  Leim  erfolgt  durch  Kochen  des  vorbereiteten  und  gewaschenen  Leimgutes  mit 
Wasser,  dem  alsdann  eine  Klärung  der  durch  das  Kochen  gewonnenen  Leimbrflhe,  sowie  das  Formen  und 
Trocknen  der  Leimgallerte  folgt. 

Das  Kochen  des  Leimgutes  (Sieden  oder  Schmelzen  des  Leimes)  erfolgt  unter  Zusatz  von 
Wasser  in  mehr  flachen  als  tiefen  Kesseln,  welche  nur  vom  Boden  her  geheizt  werden,  wobei  darauf  zu 
achten  ist,  dass  nicht  mehr  Wasser  zugesetzt  wird,  als  eben  zur  Auflösung  des  Leimgutes  erforderlich  ist. 
Die  Kessel  sind  meist  aus  Kupfer  und  mit  einem  einige  Oentimeter  über  dem  eigentlichen  Kesselboden  an- 
gebrachten Siebboden  versehen,  welcher  die  directe  Berührung  des  Leimgutes  mit  dem  erhitzten  Kessel- 
boden verhindern  soll.  An  Stelle  des  Siebbodens  kann  man  auch  ein  hölzernes,  ans  gitterförmig  gefügten 
Latten  gefertigtes  Gitter  verwenden,  welches  man  mit  einem  Strohgeflecht  bedeckt,  auf  welches  das  Leimgut 
zu  liegen  kommt;  noch  einfacher  ist  es,  das  Leimgut  in  ein  sackartig  im  Kessel  aufgehängtes  Stück  grober 
Sackleinwand  einzufallen,  welches  derart  angebracht  ist,  dass  es  den  Boden  desselben  nicht  berührt.  Die 
Kochkessel  haben  fUr  mittlere  Betriebsverhältnisse  eine  Höhe  von  etwa  1  m  und  eine  obere  Weite  von 
t,3 — 1,5  m.  Die  sich  während  des  Kochens  der  Masse  an  der  Oberfläche  derselben  sammelnden  Schaum- 
massen müssen  von  Zeit  zu  Zeit  vorsichtig  abgeschöpft  und  beseitigt  werden. 

Bei  richtig  gewähltem  Verhältniss  der  verwendeten  Wassermenge  zum  Leimgute  erhält  man  nach 
erfolgtem  Kochen  eine  Brühe,  welche  allmählich  zu  einer  festen  Gallerte  erstarrt. 

Die  Leimsuppen  werden,  aus  dem  Kochkessel  abgelassen,  zunächst  einem  Klärungsprocesse  unter- 
worfen, indem  man  sie  in  einen  in  einem  heissen  Wasserbade  stehenden  Kessel  bringt,  in  welchem  sie  noch 
einige  Zeit  flüssig  bleiben,  während  welcher  Zeit  sich  die  Hauptmasse  der  trübenden  Substanzen  ablagert. 
Nenerdings  wird  das  Kochen  des  Leimgutes  vielfach  statt  über  freiem  Feuer  mittelst  Dampfes  bewirkt,  zu 
welchem  Zwecke  man  Bottiche  benutzt,  deren  Höhe  etwa  dem  doppelten  Durchmesser  entspricht  und  deren 
Innenwand  zweckmässig  mit  Blei-  oder  Zinkblech  überkleidet  wird.  Etwa  10  cm  über  dem  Boden  liegt 
eine  Siebplatte,  auf  welche  das  Leimleder  gebracht  wird.    In  den  Raum  zwischen  dem  Boden  des  Bottichs 
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und  dem  Siebboden  mündet  ein  Dampfzuleitangsrohr,  während  das  Dampfabieitungsrohr  nahe  dem  oberen 
Rande  des  mit  einem  gut  passenden  Deckel  verschlossenen  Bottichs  angebracht  ist  Zweckmftssigerweise 
verbindet  man  mehrere  Bottiche  mit  einer  gemeinschaftlichen  Dampfleitung;  jeder  einzelne  moss  mit  einem 
am  Boden  angebrachten  Hahne  zum  Ablassen  der  Leimlösung  versehen  sein.  Die  abgezogene  Lösung  wird 
in  sogen.  Leimkufen  längere  Zeit  der  Ruhe  flberlassen,  damit  sich  die  darin  enthaltenen  ünreinigkeiteD  ab- 
setzen und  von  der  Flüssigkeit  getrennt  werden  können.  Da  die  Leimlösung  nicht  erkalten  darf,  so  wendet 
man  mit  Blech  ausgekleidete  Holzgef  ässe  an,  welche  man  aussen  mit  schlechten  Wärmeleitern  (Stroh,  Säge- 
mehl;  Wollabfälle  u.  dgl.)  umhüllt,  wobei  man  überdies  durch  Einleiten  von  Dampf  oder  Füllen  mit  warmem 
Wasser  die  Rufe  vor  dem  Einlassen  der  Leimlösung  vorwärmt. 

Die  Leimtröge  sind  schmale,  längliche  Kasten  aus  Fichtenholz,  welche  in  der  Regel  t  m  lang,  oben 
27  cm,  unten  24  cm  breit  und  21  cm  tief  sind.  Li  grösseren  Fabriken  verwendet  man  lange,  mit  Blei- 
oder Zinkblech  ausgefütterte  Kasten  aus  Holz  von  1,5  m  Breite  und  0,24  m  Höhe. 

Die  nach  12 — 18  Stunden  zu  einer  Oallerte  erstarrte  Leimlösung  wird  nach  dieser  Zeit  aus  den 
Kasten  entfernt  und  mit  Hilfe  eines  feinen  Drahtes  entweder  von  Hand  oder  mittelst  eines  Gestelles,  in 
dem  der  Draht  ähnlich  dem  Sägeblatte  einer  Handsäge  befestigt  ist,  in  6 — 7  mm  dicke  Platten  geschnitten. 
Die  geschnittenen  Tafeln  werden  zum  Zwecke  der  Trocknung  auf  Netze  gelegt,  die  aus  dünner  Schnur 
gefertigt  und  in  Holzrahmen  gespannt  sind,  welche  auf  luftigen  Böden  oder  Schuppen  auf  Gestelle  in  sol- 
cher Entfernung  übereinander  gesetzt  werden,  dass  die  Luft  zwischen  den  einzelnen  Schichten  der  zu  trock- 
nenden Leimtafeln  gut  circuliren  kann.  Nach  diesem  Vortrocknen  wird  eine  scharfe  Austrocknung  der 
Tafeln  in  geheizten  Trockenstuben  vorgenommen,  in  welchen  man  die  an  Fäden  gereihten  Tafeln  aufhängt 
und  so  lange  in  denselben  lässt,  bis  sie  vollkommen  hart  und  spröde  geworden  sind.  Nächstdem  werden 
die  Tafeln,  um  ihnen  eine  glänzende  Oberfläche  zu  geben,  in  warmes  Wasser  getaucht  und  mit  einer  Bürste 
abgebürstet,  um  sofort  wieder  zum  Trocknen  aufgehängt  zu  werden.  Gegenwärtig  ist  die  Leimtrocknung 
im  Freien  nur  wenig  mehr  gebräuchlich  und  erfolgt  dieselbe  fast  allgemein  in  besonderen  geschlossenen 
Trockenräumen  mit  künstlicher  Heizung.  Als  Trockenräume  sind  (nach  Fleck)  am  vortheilhaftesten  2 — 3  m 
hohe,  10 — 15  m  lange  und  breite,  mit  Holz  ausgekleidete  Säle  zu  verwenden,  welche  durch  eine  Dampf- 
röhrenleitung geheizt  sind.  An  Stelle  der  Dampfheizung  ist  in  neuerer  Zeit  vielfach  Luftheizung  zur  An- 
wendung gebracht,  wobei  man  die  Luft  durch  einen  Oaloriföre  erhitzt. 

2.  Der  Knochenleim. 

Die  Herstellung  des  Knochenleims  ist  von  der  des  Haut-  oder  Lederleims  principiell  wenig  ver- 
schieden; der  Betrieb  ist  mit  der  Fabrikation  von  Knochenmehl,  Superphosphaten  u.  s.  w.  verbunden. 

Man  kennt  zwei  wesentlich  voneinander  verschiedene  Hauptverfahren,  von  welchen  die  einzelnen 
Methoden  nur  mehr  oder  weniger  abweichende  Variationen  bilden.  Diese  beiden  Hauptgruppen  umfassen: 
1.  Verfahr ungsarten,  bei  welchen  die  Leimgewinnung  durch  directes  Kochen  der  Knochen  oder  Dämpfen 
derselben  betrieben  wird.  2.  Verfahrnngsarten,  bei  welchen  das  leimgebende  Gewebe  zunächst  von  den 
mineralischen  Substanzen  durch  Extraction  mit  Säuren  getrennt  und  im  isolirten  Zustande  weiter  auf  Leim 
versotten  wird. 

Die  erste  Art  der  Leimgewinnung  aus  Knochen  kann  entweder  durch  Auskochen  der  Knochen  mit 
Wasser  in  offenen  Gefässen  oder  durch  Behandlung  des  entsprechend  verkleinerten  Knochenmaterials  mit 
Wasser  oder  Wasserdampf  bei  erhöhter  Temperatur  unter  Druck  vorgenommen  werden.  Das  Auskochen 
der  Knochen  mit  Wasser  in  offenen  Gefässen  liefert  nur  geringe  Mengen  eines  sehr  geringwerthigen  Leimes 
und  wird  aus  diesem  Grunde  kaum  noch  angewendet.  Reichlichere  Ausbeute  liefert  die  Maceration  der 
Knochen  mit  Wasser  unter  höherem  Druck  und  höherer  Temperatur.  Sehr  gebräuchlich  ist  der  Betrieb 
der  Ejiochenleimgewinnnng  als  Nebenproduction  bei  der  Fabrikation  des  zu  Düngzwecken  dienenden  Kno- 
chenmehles. Es  wird  hierbei  ein  Dämpfen  der  Knochen  vorgenommen,  um  das  Vermählen  derselben  zu 
erleichtern,  und  kann  diese  Procedur  zweckmässig  so  eingerichtet  werden,  dass  man  die  hierbei  entstehende 
Leimbrühe  gewinnt.  Die  zu  dämpfenden  Knochen  werden  zu  diesem  Zwecke  in  besonderen  Dämpfern, 
welche  im  allgemeinen  cylindrische,  mit  Siebboden  und  Ablasshahn  versehene  Gefässe  aus  starkem  Eisen- 
blech sind,  einige  Zeit  hindurch  der  Einwirkung  von  Wasserdampf  von  1 V2 — 2  At  ausgesetzt;  hierbei  sammelt 
sich  unter  dem  Siebboden  Leimbrühe  an,  welche  von  Zeit  zu  Zeit  durch  den  Ablasshahn  entfernt  wird. 

Rationeller  als  die  vorbeschriebene  Methode  sind  jene  Gewinnungsmethoden  des  Knochenleims^  bei 
welchen  zunächst  die  Knochenerde  von  der  leimgebenden  Substanz  getrennt  und  dann  selbständig  auf 
Leim  verarbeitet  wird.  Das  bekannteste  dieser  Verfahren  beruht  auf  der  Anwendung  von  Salzsäure.  Die 
zerkleinerten,  gut  gewaschenen  Knochen  werden  in  hölzernen  Bottichen  mit  verdünnter  Sal^ure  Übergossen 
und  bis  zur  völligen  Erweichung  darin  liegen  gelassen.  Dann  wäscht  man  die  Knorpel  ab  und  taucht  sie 
einige  Zeit  in  Kalkwasser.  Nach  abermaligem  Abwaschen  werden  sie  in  einem  Kessel  mit  gespanntem 
Wasserdampfe  geschmolzen  und  wie  oben  weiter  verarbeitet. 
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3.  Der  Fischleim. 

Fischleim  wird,  abgesehen  von  den  als  Hausenblase  bekannten  getrockneten  Fischblasen,  aus  Blut- 
fibrin, Fischfleisch,  Fischhaut  und  Fischschuppen  hergestellt  und  wird  der  Leim  aus  diesen  Rohstoffen  meist 
durch  Behandlung  derselben  mit  Säuren  und  nachheriges  Trocknen  der  hierbei  entstehenden  gelatinösen 
Masse  erzeugt. 


B.  Dfingerfabrikation. 

Man  theilt  die  verschiedenen  DUngstoffe  in  phosphorsäurehaltige,  stickstoffhaltige,  kalihaltige  Dünge- 
mittel und  Latrinendtinger  (Poudrette). 

1.  Phosphorsänrehaltige  DfingemitteL 

Hierher  gehören  die  Superphosphate,  eine  gleichmässige ,  feinkörnige,  trockene  oder  etwas  feucht 
anzufühlende  Masse  von  eigenthtlmlichem  Gerüche.  Die  Phosphate  sind  in  Knochen-,  Guano-  und 
Mineralphosphate  zu  theilen.  Die  Phosphate  werden  auf  einer  Steinbrechmaschine  bis  aufNuss- 
grösse  zerkleinert,  alsdann  durch  eine  Grobkomwalze  in  erbsengrosse  Stückchen  verwandelt  und  endlich 
auf  einer  Trott-  oder  Phosphoritmtthle  fein  gemahlen.  Das  feingemahlene  Rohmaterial  wird  in  gemauerten 
Gruben  oder  in  hölzernen,  mit  Blei  ausgelegten  Kasten  oder  auch,  und  dies  jetzt  am  häufigsten,  in  Misch- 
maschinen mit  Schwefelsäure  gemischt.  Die  Mischmaschinen  bestehen  aus  einem  schrägliegenden,  mit 
Blei  ausgelegten  Cylinder,  in  welchem  sich  eine  mit  Flügeln  von  Blei  besetzte  Achse  dreht.  Phosphaünehl 
und  Schwefelsäure  werden  mit  Hilfe  eines  sogen.  Distributors  durch  die  am  oberen  Ende  des  Cylinders 
befindliche  trichterförmige  Oeffhung  eingegeben.  Am  unteren  Ende  fliesst  das  Superphosphat  in  Form  eines 
dünnen  Breies  fertig  ab.  Die  ausfliessende  Masse  wird,  nachdem  sie  einige  Tage  in  Haufen  gelagert  und 
dadurch  erhärtet  ist,  am  besten  durch  einen  Carr'schen  Desintegrator  zerkleinert 

2.  Stickstoffhaltige  DflngemitteL 

Zu  den  stickstoffhaltigen  Düngemitteln  zählen  ausser  dem  Chilisalpeter  und  Ammoniumsulfat 
hauptsächlich  Blut-,  Fleisch-  und  Ledermehl,  welche  aus  Blut  und  anderen  thierischen  Abfällen  ge- 
wonnen werden.  Um  Blutmehl  zu  erhalten,  wird  Blut  in  einen  hölzernen  Bottich  oder  eisernen  Kasten, 
in  welchem  sich  ca.  50  cm  über  dem  Boden  ein  mit  weitmaschigem  Gewebe  oder  Weidengeflecht  überdeckter 
Siebboden  befindet,  gefüllt  und  so  lange  Dampf  in  den  Kasten  eingelassen,  bis  das  Eiweiss  des  Blutes  ge- 
ronnen ist.  Nach  Ablauf  des  Blutwassers  wird  der  Rückstand  getrocknet  und  gewaschen.  Nach  einem 
anderen  Verfahren  wird  das  Blut  mit  3%  gebranntem  Kalke  gemengt,  wodurch  es  zu  einem  Kuchen  er- 
starrt, der  schnell  an  der  Luft  trocknet  und  ein  sich  gut  conservirendes  Pulver  liefert.  Thierische  Abfälle 
und  das  Fleisch  gefallener  Thiere  werden  ähnlich  wie  Blut  verarbeitet,  dann  zunächst  stark  gekocht,  wobei 
etwas  Fett  als  Nebenproduct  gewonnen  wird,  und  darauf  getrocknet  und  gemahlen. 

Lederabfälle  werden  gleichfalls  scharf  getrocknet  und  dann  zerkleinert,  zu  welchem  Zwecke  man 
sich  mit  Vortheil  des  von  Max  Friedrich  in  Plagwitz-Leipzig  construirten  Reisswolfes  bedient. 
Derselbe  beruht  auf  dem  Princip  des  Carr'schen  Desintegrators;  er  hat  jedoch  nur  ein  Paar  Körbe,  deren 
Stangen  in  weiterem  Abstände  voneinander  angebracht  sind ;  jede  einzelne  Stange  ist  mit  einer  Anzahl  von 
ineinander  greifenden  stählernen  Spitzen  besetzt,  wodurch  zu  der  schlagenden  Wirkung  des  Desintegrators 
noch  eine  schneidende  und  reissende  hinzukommt. 

3.  Stickstoff-  nnd  phosphorsänrehaltige  Düngemittel. 

Zu  denselben  zählt  der  Peruguano,  das  Knochenmehl,  Fischmehl  und  Fleischmehl. 
Das  Aufschliessen  des  Peruguano  erfolgt  durch  Behandlung  desselben  mit  Schwefelsäure.  Zur  Knochen- 
mehlfabrikation dienen  die  bei  der  Knopf-  und  Messerfabrikation,  sowie  die  in  den  Knochenschrotfabriken 
gewonnenen  Abfälle,  ebenso  alle  in  genannten  Industrieen  nicht  verwendbaren  losen  Knochentheile.  Die 
Knochen  werden  zuerst  durch  Kochen  in  Wasser,  welchem  nöthigenfalls  etwas  Salzdlure  zugesetzt  wird, 
vom  Fette  befreit  und  alsdann  zum  Zwecke  der  leichteren  Pulverisirung  gedämpft. 

Es  dienen  hierzu  grosse,  liegende  oder  stehende,  cylindrische  Kessel  aus  Eisenblech,  von  etwa 
2,5  m  Durchmesser  und  4  m  Länge  oder  Höhe.  Die  Kessel  haben  oben  ein  mit  Deckel  und  Verschrau- 
bungen  dicht  verschliessbares  Mannloch  von  75  cm  Durchmesser  zum  Einbringen  der  Knochen;  am  Boden 
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resp.  an  der  anderen  Seite  befindet  sich  ein  ebensolches  Mannloch  zam  Entleeren  des  Kessels.  Oben  im 
Kessel  mündet  das  Dampfrohr  eines  besonderen  Dampferzeugers;  daneben  befindet  sich  ein  Sicherheitsventil ; 
unten  ist  ein  Hahnrohr  angebracht,  um  die  aus  dem  Dampfe  condensirte  Flüssigkeit  abzulassen.  In  einiger 
Höhe  über  dem  Boden  des  Cylinders  ist  ein  zweiter  durchlöcherter  Boden  zur  Aufnahme  der  Knochea  an- 
gebracht.    Die  Knochen  werden  gewöhnlich  4  Stunden  lang  einem  Dampfdrucke  von  4  At  ausgesetzt. 

Die  aus  dem  Dämpf  kessel  kommenden  Knochen  sind,  solange  sie  noch  warm  sind,  weich  und  biegsam, 
werden  dagegen  nach  dem  Erkalten  äusserst  spröde  und  brüchig.  Um  die  Trocknung  zu  beschleunigen, 
werden  dieselben  unmittelbar  nach  vollendetem  Dämpfen  auf  eine  Darre  gebracht,  zu  deren  Heizung  man 
die  abgehende  Feuerluft  des  Dampfkessels  verwenden  kann.  In  der  Darre  circulirt  die  heisse  Luft  in 
eisernen  oder  gemauerten  Canälen ;  der  Darrboden  besteht  aus  starkem  Drahtgeflecht  oder  gelochtem  Eisen- 
blech. Im  wesentlichen  sind  die  Knochendarren  von  den  Malzdarren  der  Bierbrauer  nicht  verschieden; 
dieselben  sind  am  besten  so  zu  placiren,  dass  die  Darrfläche  in  einer  horizontalen  Ebene  mit  dem  unteren 
Mannloch  der  Dämpfcylinder  liegt,  sodass  das  gedämpfte  Material  direct  auf  die  Darre  fällt. 

Das  Mahlen  der  gedämpften  Knochen  wird  auf  verschiedene  Weise  bewirkt.  Man  benutzt  entweder 
den  gewöhnlichen  Mahlgang  mit  französischen  Steinen,  oder  bedient  sich  eiserner  Kollermühlen;  in 
jedem  Falle  müssen  die  Knochen,  ehe  sie  zur  Mühle  kommen,  vorher  auf  eine  gewisse  Grösse  zerkleinert 
werden,  weil  sie  sonst  von  den  Steinen  nicht  erfasst  würden  und  das  Auge  des  Läufers  nicht  passiren 
könnten.  Das  Vorbrechen  der  Knochen  erfolgt  auf  sogen.  Knochenbrechern;  es  sind  dies  meist  Walz- 
werke, deren  Walzen  auf  der  Oberfläche  mit  scharfen,  stählernen,  pyramidenförmigen,  ringförmig  gestellten 
Hervorragungen  versehen  sind.  In  vielen  Fabriken  verwendet  man  den  Knochenbrecher  schon  zur  Zer- 
kleinerung der  rohen  Knochen  vor  dem  Dämpfen,  wodurch  einerseits  die  Fettgewinnung  erleichtert  und 
anderseits  der  Raum  im  Dämpfkessel  besser  ausgenutzt  wird.  Die  zur  weiteren  Zerkleinerung  dienenden 
Kollermühlen  bestehen  aus  einem  oder  zwei  Paar  schweren  eisernen  Walzen  von  125  cm  Durchmesser 
und  30  cm  Breite,  welche  vertical  im  Kreise  auf  einer  Bodenplatte  laufen.  Da  die  Walzen  sich  in  be- 
weglichen Lagern  drehen  und  sich  bei  jedem  Hinderniss  heben,  so  brauchen  die  Knochen  bei  diesem  Zer- 
kleinerungsverfahren vorher  nicht  so  fein  gebrochen  zu  werden  wie  bei  den  Steinmühlen. 

In  der  Form,  wie  das  Knochenmehl  von  den  Mühlen  geliefert  wird,  kommt  es  als  gedämpftes 
Knochenmehl  in  den  Handel;  häufig  wird  dasselbe  aber  auch  mit  Schwefelsäure  aufgeschlossen,  welche 
Operation  man  der  zu  dickflüssigen  Oonsistenz  der  Masse  wegen  nicht  in  Mischmaschinen,  sondern  in  Gruben 
oder  Bleibehältem  vornimmt. 

Die  Herstellung  des  Fischmehls  ist  der  des  Knochenmehls  ähnlich;  es  werden  jedoch  andere 
Dämpfapparate  angewendet,  da  sich  beim  Dämpfen  der  Fischmassen  in  dem  Knochendämpfer  dieselben  so 
fest  aufeinander  legen  würden,  dass  der  Dampf  nicht  vollständig  hindurchdringen  könnte ;  der  Fischdämpfer 
besteht  aus  einem  horizontal  liegenden  Cylinder,  in  dem  sich  ein  innerer,  durchlöcherter,  mit  den  Fischen 
gefüllter  Cylinder  dreht  Die  gedämpften  Fischmassen  enthalten  soviel  Wasser,  dass  man  sie  durch  hydrau- 
lische Pressen  oder  Centrifugen  entwässern  muss,  bevor  sie  gedarrt  werden.  Ebenso  wie  das  Fischmehl 
wird  auch  das  Fleischmehl  hergestellt. 

4.  E&Lüialtige  Dflngemittel 

sind  Kaliumchlorid,  Bikaliumsulfat  und  Kalium-Magnesiumsulfat  mit  etwas  Natriumchlorid. 
Die  Darstellung  dieser  Düngemittel  gehört  in  das  Gebiet  der  Chemie  und  entzieht  sich,  der  Tendenz  des 
Werkes  entsprechend,  hier  der  Besprechung. 

■ 

5.  Latrinendtoger  (Poudrette). 

Die  rationelle  Entfernung  und  Verwerthung  der  sich  namentlich  in  grösseren  Städten  ansammelnden 
Excremente  ist  eine  Frage  von  hoher  wirthschaftlicher  und  sanijdlrer  Bedeutung;  dieselbe  ist  jedoch  heute 
noch  nicht  auf  demjenigen  Standpunkt  angelangt,  welcher  eine  objective  Beurtheilung  möglich  macht,  da 
die  gemachten  Erfahrungen  noch  kein  absolut  sicheres  ürtheil  zulassen. 

Von  competenter  Seite  wird  das  Verfahren  von  Liernour  empfohlen,  nach  welchem  die  der  Stadt 
entzogene  Latrine  zur  Fixirung  des  Ammoniaks  mit  Schwefelsäure  versetzt,  darauf  im  Vacuum  (unter  Zer- 
störung der  entweichenden,  übelriechenden  Gase  durch  Feuer)  abgedampft  und  endlich  mittelst  einer  Ver- 
theilungsmaschine  auf  rotirende,  mit  Dampf  geheizte  Cylinder  gebracht  und  von  diesen  mit  einer  Bürsten- 
walze als  trockenes  Pulver  abgekratzt  wird. 
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XXn.  Oel-,  Seifen-  und  Kerzenfabrikation. 


A.  Oelfabrikation. 

Man  unterscheidet  ätherische  und  fette  Oele.  Erstere  werden  meist  durch  Destillation,  seltener  durch 
Pressung  aus  den  verschiedensten  Pflanzentheiien  gewonnen,  sind  in  Wasser  meist  sehr  schwer  oder  gar 
nicht,  in  Alkohol,  Aether,  Benzin  und  fetten  Oelen  dagegen  meist  leicht  löslich.  Fette  Oele  werden  ent- 
weder durch  Pressung  oder  Extraction  und  meistens  aus  Samen  und  Früchten,  seltener  aus  Wurzeln  ge- 
wonnen, da  andere  Pflanzentheile  nur  in  geringem  Maasse  Fett  enthalten. 

Bei  der  Herstellung  mancher  ätherischen  Oele  ist  das  Verfahren  der  Destillation  nicht  anwendbar, 
da  viele  derselben  hierbei  den  ursprünglichen  charakteristischen  Geruch  verlieren  würden.  Man  wendet  in 
diesem  Falle  das  Macerations-  oder  das  Absorptions-Verfahren  an,  welche  beiden  Verfahren  darin 
übereinstimmen,  dass  man  den  Pflanzentheiien  durch  Berührung  derselben  mit  Fetten,  fetten  Oelen  oder 
auch  Paraffin  in  der  Wärme  (Maceration)  oder  in  der  Kälte  (Absorption)  den  Riechstoff  entzieht  und  diesen 
in  dem  Fette  concentrirt.  Durch  Behandlung  des  letzteren  mit  Alkohol  oder  unter  Umständen  auch  durch 
Destillation  mit  Wasser  kann  man  das  ätherische  Oel  in  Alkohol  überführen  oder  in  reinem  Zustande  gewinnen. 

Die  fetten  Oele  werden  hauptsächlich  auf  zwei  verschiedenen  Wegen  gewonnen  und  zwar  entweder 
durch  Pressung  oder  Extraction.  Bei  der  Oelgewinnung  aus  Samen  kann  man  3  Hauptoperationen 
unterscheiden:  1.  das  Zerkleinern  der  Samen,  2.  das  Erwärmen  des  Samenmehles  und  3.  das  Auspressen. 

Die  Zerkleinerung  der  Samen  erfolgt  entweder  auf  Stampf  werken ,  Walzenquetschen  und 
Kollergängen  oder  auf  Mühlen,  deren  Einrichtung  von  den  in  anderen  Industrieen  angewendeten  gar  nicht 
oder  doch  nur  so  unwesentlich  verschieden  ist,  dass  auf  die  in  den  Abschnitten  „Mühlenwesen"  und 
„Ohocolade-  und  Zuckerwaarenfabrikation''  beschriebenen  derartigen  Maschinen  zurückgewiesen  werden  kann. 

Die  zuerst  erwähnten  Stampfwerke  sind  heute  wohl  nur  noch  in  älteren  Mühlen  zu  finden,  da 
dieselben  ihrer  verhältnissmässig  geringen  Leistung,  grossen  Raumbedarfs,  kostspieligen  Erhaltung  und  des 
von  ihnen  verursachten  grossen  Geräusches  wegen  bei  Neueinrichtung  von  Oelmühlen  kaum  noch  zur  An- 
wendung gelangen. 

Die  Zerkleinerung  der  Oelsamen  auf  Walzwerken  ist  nur  eine  vorbereitende,  da  später 
eine  nochmalige  Zerkleinerung  auf  Kollergängen  oder  Mahlgängen  erfolgen  muss.  Vor  dem  Auf- 
geben auf  das  Walzwerk  muss  der  Samen  genetzt  werden,  welche  Operation  in  einem  besonderen  Kasten 
vorgenommen  wird,  in  welchem  der  Samen  mit  Wasser  gehörig  durchgearbeitet  wird  und  sodann  2 — 3  Stunden 
ruhig  in  demselben  stehen  bleibt.  Alsdann  wird  die  Masse  in  Portionen  von  30 — 40  1  auf  den  Kollergang 
gegeben  und  so  lange  auf  demselben  vermählen,  bis  sich  das  Mehl  hinreichend  fein  anfühlt,  was  meistens 
nach  25  —  30  Minuten  der  Fall  ist,  wenn  der  Kollergang  von  entsprechendem  Läufergewicht  ist  und  bei 
einer  genügenden  Tourenzahl  arbeitet. 

Sowohl  zum  Bodenstein,  wie  zu  den  Läufern  müssen  sehr  harte  und  feinkörnige  Steine,  wie  dichter 
Kalkstein,  Granit  oder  ausnahmsweise  auch  feinkörniger  Sandstein  genommen  werden.  Der  Durchmesser 
des  Bodensteines  muss  80  mm  grösser  sein  als  der  grösste  von  den  Läufern  beschriebene  Kreis.  Die  Dicke 
des  Bodensteinßs  darf  auch  für  die  kleinsten  Läufer  nicht  unter  315  mm  betragen;  die  Oberfläche  des 
Bodensteines  muss  mindestens  470  mm  über  dem  Fussboden  liegen.  Der  aus  Holz  oder  Blech  bestehende 
Rand  um  den  Stein  (Zarge)  hat  mindestens  die  2  V2  malige  Höhe  der  Samenschicht  zu  erhalten. 

Die  meist  gebräuchlichen  Läufer  von  1,7 — 1,9  m  Durchmesser  und  420  mm  Dicke  machen  8  bis 
10  Touren  pro  Minute  um  ihre  verticale  Achse  und  erfordert  der  Betrieb  eines  in  diesen  Dimensionen  aus- 
geführten Kollerganges  ca.  3  fi^ 

Die  auf  die  eine  oder  andere  Weise  zerkleinerten  Samen  werden  jetzt  der  zweiten  Operation,  dem 
Erwärmen,  unterworfen,  welches  erfolgt,  um  das  Oel  der  Samen  dünnflüssiger  zu  machen,  wodurch  nicht 
nur  das  nachfolgende  Pressen  erleichtert,  sondern  auch  eine  höhere  Ausbeute  erzielt  wird.  Ein  Nachtheil 
der  Erwärmung  ist,  dass  die  färbenden  und  unangenehm  kratzend  schmeckenden  Bestandtheile  der  Samen 
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leichter  von  dem  warmen  Oele  aufgenommen  werden,  ans  welchem  Grande  man  bei  der  Fabrikation  rein 
und  mild  schmecken  sollender  Speiseöle,  Mohnöl,  Madlaöl,  Bncheckernöl  u.  s.  w.,  die  gemahlenen  Samen- 
massen direct  in  die  Pressen  bringt  und  kalt  verarbeitet  und  nur  den  zurückbleibenden  Rest  erwärmt  und 
nochmals  presst.  Alle  zu  Oelen  für  häusliche  oder  gewerbliche  Zwecke  dienenden  Samen,  wie  die  Rttb- 
Samen  zu  Brennöl  oder  Maschinenöl,  werden  dagegen  schon  vor  dem  ersten  Pressen  erwärmt.  Das  Er- 
wärmen erfolgt  entweder  in  flachen  Pfannen  oder  auf  Platten  ttber  freiem  Feuer,  welches  die  älteste,  aber 
auch  unzweckmässigste  Methode  ist,  oder  besser  durch  siedendes  Wasser  oder  überhitzten  Dampf.  Die 
letzte  Art  der  Erwärmung  bietet  den  Vortheil,  dass  dabei  die  Gefahr  einer  Ueberhitznng  des  Samenmehles, 
die  beim  Erwärmen  über  freiem  Feuer  leicht  eintritt,  vermieden  wird. 

Einer  der  bekanntesten  und  verbreitetsten  Wärmeapparate  der  letzteren  Art  ist  die  unter  dem 
Namen  Halette's  Dampfkessel  bekannte  Wärmepfanne  mit  Dampfheizung.  Dieser  Apparat  besteht 
aus  einem  doppelwandigen  Kessel,  in  welchen  ein  Rührwerk  eingesetzt  ist  und  der  seitlich  unmittelbar  am 
Boden  eine  Oeflhung  hat,  durch  welche  der  Eesselinhalt  entfernt  werden  kann.  Der  von  den  Doppelwänden 
umschlossene  Hohlraum  steht  mittelst  eines  Zu-  und  Ableitungsrohres  mit  einem  Dampferzenger,  bez.  dem 
Auspuffrohre  desselben  in  Verbindung  und  kann  continuirlich  von  Dampf  dutchströmt  werden,  durch  welchen 
der  Kessel  geheizt  wird,  während  das  in  denselben  eingebrachte  Samenmehl  durch  das  Rührwerk  in  fort- 
währender Bewegung  und  allseitig  gleichmässige  Berührung  mit  der  erhitzten  Kesselwand  erhalten  wird. 

Besser  noch  als  der  vorhergehend  beschriebene  sind  die  Wärmeapparate  mit  doppelten  Pfannen. 
Es  smd  dies  in  der  Regel  Cylinder  mit  einer  oberen  und  einer  unteren  Abtheilung,  deren  jede  einen  doppel- 
wandigen, von  Dampf  durchströmten  Boden  hat  und  mit  einem  durch  beide  Theile  hindurchgehenden  Rühr- 
werke versehen  ist.  Das  Samenmehl  gelangt  hier  zunächst  in  die  obere  Abtheilung  desTrockenapparates, 
auf  dessen  Boden  es  durch  das  Rührwerk  fortbewegt  und  vorgewärmt  wird,  worauf  es  durch  eine  in  die 
untere  Abtheilung  mündende  Oeffnung  in  diese  herabgestürzt,  auf  dem  gleichfalls  geheizten  Boden  derselben 
durch  das  Rührwerk  weiterbewegt  und  hier  weiter  erhitzt  wird,  um  endlich  durch  eine  Seitenöffnung  aus- 
geführt und  direct  in  die  Pressbeutel  gebracht  zu  werden.  Zu  diesem  Zwecke  ist  unmittelbar  unter  der 
Auswurföffhung  ein  System  von  mehreren  Trichtern  angebracht,  an  welchen  die  Pressbeutel  befestigt  werden, 
sodass  die  Füllung  derselben  bequem  vorgenommen  werden  kann. 

Die  Temperatur  von  60  bis  höchstens  80 o  C.  darf  bei  Erwärmung  des  Samenmehles  nicht  über- 
schritten werden. 

Die  Pressung  der  zerkleinerten  Oelsamen  erfolgt  entweder  in  Schraubenpressen,  Keil- 
pressen oder  hydraulischen  Pressen. 

Die  Anforderungen,  welche  man  an  eine  gute  Oelpresse  stellen  muss,  lassen  sich  in  folgende  Sätze 
zusammenfassen:  1.  soll  dieselbe  einen  nur  langsam  anwachsenden  Druck  und  eine  allmähliche  Abnahme  des 
Pressraums  ermöglichen,  sodass  dem  Oele  genügende  Zeit  zum  Abflüsse  gegönnt  ist;  2.  soll  der  Druck  in 
demselben  Maasse  wachsen,  als  der  Widerstand  des  Pressmaterials  zunimmt;  3.  soll  dieser  Druck  anhaltend 
sein,  wenn  auch  das  Volumen  des  Pressmaterials  sich  durch  den  Oelabfluss  vermindert;  4.  Soll  der  Be- 
trieb der  Presse  einen  möglichst  geringen  Kostenaufwand  bedingen  und  die  Handhabung  derselben  mög- 
lichst bequem  sein. 

Allen  diesen  Anforderungen  entsprechen  im  wesentlichen  nur  die  Keilpressen  und  die  hydraulischen 
Pressen.    Schraubenpressen  und  Kniehebelpressen  sind  fast  gänzlich  ausser  Gebrauch  gekonmien. 

Der  zur  Trennung  des  Oeles  erforderliche  Grad  der  Pressung  wird  von  verschiedenen  Seiten  sehr 
verschieden  angegeben.  Während  z.  B.  (nach  Scholl)  für  die  Vorpressung  (Vorschlag)  ein  Druck  von  36,5  kg 
pro  Quadratcentim.  und  für  die  Nachpressung  (Nachschlag)  von  73  kg  pro  Quadratcentim.  des  Presskachens 
genügt,  wendet  man  bei  hydraulischen  Pressen  Drucke  von  200 — 350  kg  pro  Quadratcentim.  an. 

Das  Samenmehl  wird,  bevor  es  in  die  Presse  kommt,  entweder  in  Säcke  oder  Beutel  (wie  bei  den 
Wärmepfannen)  eingefüllt  oder  in  offene  Tücher  geschlagen.  Das  zu  diesen  Beuteln  oder  Tüchern  ver- 
wendete Material  muss  so  dicht  sein,  dass  kein  Mehl  von  demselben  durchgelassen  wird,  und  dabei  doch 
die  Eigenschaft  besitzen,  das  Oel  so  frei  als  möglich  durchfliessen  zu  lassen;  ferner  muss  dasselbe  hohe 
Widerstandsfähigkeit  besitzen,  damit  es  nicht  etwa  bei  hohem  Drucke  zerreisst.  Man  nimmt  entweder  aus 
Wolle  oder  aus  Rosshaaren  hergestellte  Beutel  und  Tücher  und  werden  zur  grösseren  Vorsicht  die  Säcke 
noch  in  aus  Leder  oder  Rosshaargeweben  verfertigte  Gurte  eingeschlagen. 

Die  Keilpressen,  auch  holländische  Oelpressen  oder  Rammpressen  genannt,  sind  noch  häufig, 
namentlich  in  kleineren  Oelschlägereien,  in  Verwendung.  Bei  diesen  Pressen  wird  die  Pressung  durch  Ein- 
treiben eines  Keiles  zwischen  die  in  einem  Presstrog  an  den  beiden  Stirnseiten  eingesetzten  Packungen  be- 
wirkt, welche  aus  den  gegen  die  feststehenden  Stimplatten  angelegten  gefüllten  Pressäcken,  an  welche  die 
Jager  und  weiter  gegen  die  Mitte  des  Presstroges  die  Futterstücke,  dann  die  keilförmigen  Spundstflcke  und 
das  Kreuz  sich  anreihen,  bestehen,  wodurch  mit  jedem  Schlage  auf  den  Keil  eine  Annäherung  der  Jager 
erfolgt,  während  das  ausgepresste  Oel  durch  die  Oeffnungen  der  Pressplatten  nach  unten  abfliesst  und  durch 
Siebplatten  in  die  im  Untertheile  des  Presstroges  situirten  Sammler  fliesst,  aus  welchen  es  durch  Abzug- 
röhren in  die  untergestellten  Gefässe  gelangt.    Neben  dem  zwischen  dem  einen  Spunde  und  dem  Kreuz 
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eingesetzten  Preaskeil  ist  behufs  bequemer  Entleerung  des  Presstroges  noch  ein  zweiter  Keil,  der  LSsekeil, 
in  umgekehrter  Stellung  zwischen  das  Krenz  und  den  anderen  Spund  eingesetzt,  welcher  während  der 
Pressung  hochgehalten,  zum  Zwecke  der  Oefiiiung  der  Presse  aber  niedergetrieben  wird. 

In  den  grösseren  Oelfabriken  kommen  gegenwärtig  fast  ausgeh liesslich  hydraulische  Pressen  zur 
Verwendung,  und  zwar  theils  stehende,  theils  liegende  Ckinstrnotionen  derselben,  erstere  gewöhnlich  für 
den  Vorschlag,  letztere  für  den  Nachechlag,  wiewohl  vielfach  auch  nnr  die  eine  oder  andere  Art  allein 
fUr  beide  Zwecke  zur  Verwendung  kommt. 

Bei  den  stehenden  hydraulischen  Pressen  unterscheidet  man  zwei  verschiedene  Arten,  die 
Topfpressen  und  die  Fackpressen,  bei  letzteren  wieder  solche  mit  SiebtOpfen  fUr  runde  und  fttr 
quadratische  Pressknchen.  Die  Üegenden  hydraulischen  Pressen  haben  vor  den  stehenden  den  Vorzug,  dasa 
sie  sich  bequemer  und  rascher  handhaben  lassen  und  dass  das  abgepresste  Oel  leichter  abfliessen  kann; 
dagegen  fordern  sie  mehr  Raum  und  sind  im  allgemeinen  auch  thenrer. 

Eine  hydraulische  Oelprease  von  300  000  kg  Druckwirkung  zeigt  Fig.  1374 — 1376.  Dieselbe  ist 
von  der  Maschinenfabrik  „Deutschland"  in  Dortmund  gebaut  und  arbeitet  in  der  Fabrik  von  Cooknyt  &  Co.  in 
Utrecht.  Die  complete  Presse  hat  ein  Gewicht  von  11  5S0  kg  und  besteht  ans  der  eigentlichen  Pumpe,  welche 
doppeltwirkend  ist,  und  zwei  gleichen  Presstischen. 


Fig.  ia7*-lS7B.  Fig.  IS7;-I383. 

Auf  dem  PnmpenstAnder,  dessen  unterer  hohler  Raum  zur  Aufhahme  der  zum  Pumpen  benutzten 
Flüssigkeit  dient,  sind  2  Pumpen  aufgeschraubt  mit  je  2  Pnmpenkolben  von  50  bezw.  30  mm  Durchmesser. 
Bis  zu  80  At  arbeiten  beide  Kolben;  ist  dieser  Druck  erreicht,  so  löst  der  Sicherheitskolbeu  das  grosse 
Säugventil  aua  und  es  arbeitet  von  da  an  der  kleine  Kolben  allein  weiter  bis  zu  einem  Drucke  von  200  At. 
Alsdann  löst  der  Sicherheitskolben  auch  das  kleine  Säugventil  aus.  Sinkt  der  Druck  in  der  Presse,  so 
geht  der  Sicherheitskolben  zurück  und  das  kleine  Saa^entil  kann  wieder  bis  zum  Drucke  von  200  At  arbeiten. 
Durch  Auflegen  eines  entsprechenden  Contregewicbtes  auf  den  Hebel  des  Sicherheitsrentiles  lässt  sich  der 
Haximaldruck  je  nach  Bedtlrfniss  regeln. 

Beide  Pumpen  können  gleichzeitig  nach  einer  Presse  bin  wirken,  sowie  auch  jede  einzeln  nach 
einer  Presse  oder  nach  beiden  zugleich,  jenachdem  das  betreffende  Ventil  geschlossen  oder  geöffnet  vrird. 
An  den  eigentlichen  Presstisch  sind  an  beiden  Selten  verzahnte  Flacheisen  geschraubt  zur  Aufnahme  der 
mit  Leinsamen  gefüllten  Beutel. 

Beim  Pressen  tritt  das  Wasser  oben  in  den  Cylinder  ein,  drückt  den  Kolben,  welcher  einen  den 
Leinsam ensäcken  entsprechend  geformten  Kopf  hat,  in  die  EOhe  und  presst  den  Leinsamen  aus.  Das  aus- 
gepresste  Oel  flieset  in  den  auf  den  Cylinder  geschraubten  Teller  und  wird  von  da  aus  in  einen  Behälter 
geleitet.  Wird  die  Pumpe  abgesperrt,  so  fällt  der  Kolben  durch  sein  eigenes  Gewicht  nieder  und  drllckt 
das  Wasser  in  den  Wasserbehälter  zurück. 

Eine  hydraulische  Trogpresse  mit  einzelnen  runden  Trögen  zeigen  Flg.  1377 — 1383.  Der 
Boden  des  Troges  e  ist  mit  einer  durchlöcherten  Blechplatte  bedeckt,  unter  welcher  Längsrinnen  nach  einer 
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concentrischen  Sammelrinne  /*  führen;  von  dieser  letzteren  führt  dann  ein  Ablanfrohr  G  in  das  Sammel- 
rohr h.  Die  Tröge  sind  so  gebildet;  dass  der  untere  massive  Theil  des  einen  Troges  sich  immer  in  die 
Höhlung  des  nächst  unteren  schiebt.  Vor  dem  Pressen  hängen  die  Tröge  e  an  dem  Presshelm  mittelst 
Haken  i;  dieselben  werden  zwischen  den  4  Zugstangen  d  geführt;  heben  sich  während  des  Pressens  ans 
den  Hakenschleifen  und  hängen  sich  nach  erfolgter  Pressung;  wenn  das  Druckwasser  abgelassen  ist;  selbst- 
thätig  wieder  ein.  Das  Druckrohr  k  und  das  Abflussrohr  /  sind  am  Presscylinder  zu  einer  gemeinschaft- 
lichen Einführung  vereinigt  und  kann  jedes  Rohr  durch  ein  Absperrventil  ausser  Verbindung  gesetzt  werden. 
Die  Anzahl  der  Tröge  ist  7;  die  Tiefe  derselben  8  cm.  Die  Oelsamenmasse  wird  bis  auf  2/5  ihres  ursprüng- 
lichen Volumens  zusanunengedrfickt;  dabei  findet  auf  jeden  Quadratcentimeter  der  Masse  ein  Druck  von 
150  kg  statt;  während  der  grösste  Wasserdruck  im  Presscylinder  =  250  At  ist.  Incl.  5  Minuten  für 
Füllen  und  Entleeren  der  Tröge  ist  die  Pressperiode  in  15  Minuten  vollendet. 

Selbst  durch  den  grössten  Druck  und  die  stärksten  Pressen  ist  es  nicht  möglich;  die  Oelsamen 
vollständig  zu  entölen ;  es  bleibt  vielmehr  in  den  Rückständen  immer  noch  ein  Oelgehalt  von  10 — 15^/o 
zurück.     Diese  Oelmenge  kann  man  durch  das  Verfahren  der  Extraction  gewinnen. 

Zur  Extraction  des  Oeles  werden  die  gemahlenen  Samen  oder  Pressrückstände  in  grössere; 
oben  und  unten  mit  hermetisch  verschliessbaren  Mannlöchern  versehene  Cylinder  gefüllt;  deren  eine  Anzahl 
von  4 — 5  nebeneinander  und  mittelst  Röhren  miteinander  verbunden  aufgestellt  sind.  Man  lässt  nun  zn- 
nächst  auf  den  Inhalt  des  ersten  Cylinders  so  lange  Schwefelkohlenstoff  auffliesseU;  bis  derselbe  ganz  ge- 
füllt ist;  und  lässt  denselben  etwa  15  Minuten  lang  mit  dem  Samen  in  Berührung.  Sodann  lässt  man  ans 
einem  Hochreservoir  durch  ein  am  Boden  des  Cylinders  eintretendes  Rohr  Schwefelkohlenstoff  in  denselben 
nachfliesseu;  während  durch  ein  vom  oberen  Theile  abgehendes  und  im  Boden  des  zweiten  Cylinders  ein- 
tretendes Rohr  die  Communication  desselben  mit  dem  zweiten  und  ebenso  dieses  mit  dem  dritten  Cylinder 
und  so  fort  besteht.  Durch  den  Ueberdruck  des  nachfliessenden  Schwefelkohlenstoffs  wird  nun  der  den 
ersten  Cylinder  füllende;  bereits  mit  Oel  geschwängerte  und  darum  spedfisch  leichtere  Schwefelkohlenstoff 
in  den  zweiten  Cylinder  hinübergedrückt;  bis  auch  dieser  völlig  gefüllt  ist.  Man  lässt  nun  abermals  ca. 
1 5  Minuten  Ruhe  und  wiederholt  nochmals  wie  früher  das  Nachfüllen  von  Schwefelkohlenstoff  in  den  ersten 
Cylinder;  wodurch  nun  der  Inhalt  des  zweiten  Cylinders  in  den  dritten,  jener  des  ersten  aber  in  den  zweiten 
Cylinder  gedrückt  wird;  während  sich  der  erste  mit  reinem  Schwefelkohlenstoff  füllt.  Nach  einer  aber- 
maligen Pause  von  etwa  15  Minuten  wird  der  Schwefelkohlenstoff  aus  dem  ersten  Cylinder;  dessen  Inhalt 
nunmehr  fast  vollständig  entölt  ist;  abgelassen;  um  auf  den  zweiten  Cylinder  gebracht  zu  werdeu;  nachdem 
man  vorher  auch  den  Schwefelkohlenstoff  aus  dem  dritten  Cylinder  abgelassen  und  in  einen  Destillirapparat 
gebracht  hat;  in  welchem  man  die  Trennung  des  nunmehr  mit  Oel  gesättigten  Schwefelkohlenstoffes  von 
dem  Oele  vornimmt.  Durch  das  Nachfüllen  des  aus  dem  ersten  Cylinder  abgelassenen  Schwefelkohlenstoffes 
in  den  zweiten  wird  nun  abermals  der  Inhalt  desselben  in  den  dritten  Cylinder  getrieben;  aus  welchem 
endlich  nach  einer  neuerlichen  Pause  von  15  Minuten  durch  abermaliges  Nachfüllen  von  Schwefelkohlen- 
stoff in  den  zweiten  Cylinder  durch  den  Einfluss  des  Inhaltes  desselben  der  Schwefelkohlenstoff  in  den  in- 
zwischen mit  Samenklein  beschickten  vierten  Cylinder  hinübergedrückt  wird;  in  welchem  er  sich  vollsti&ndig 
mit  Oel  sättigt  und  nach  etwa  15  Minuten  wieder  in  die  Destillirblase  abgelassen  werden  kann,  während 
anderseits  auch  der  Inhalt  des  zweiten  zum  Abflüsse  kommt.  So  wird  immer  mit  einer  Gruppe  von  je  drei 
Cylindern  gearbeitet;  während  welcher  Zeit  der  vierte  entleert  und  der  fünfte  mit  frischem  Samenklein  be- 
schickt wird. 

Ein  noch  junger  Zweig  der  Oelfabrikation  ist  die  Gewinnung  von  Oel  aus  den  bei  der 
Olivenölfabrikation  verbleibenden  Rückständen;  der  sogen.  San za.  Während  dieselbe  früher 
für  fast  vollständig  werthlos  galt  und  nur  als  Brennmaterial  Verwendung  fand;  stellte  sich  bei  einer  in 
neuerer  Zeit  mit  derselben  vorgenommenen  Untersuchung  herauS;  dass  die  Sanza  immer  noch  9 — 12^/0  Oel 
enthält;  welches  man  durch  Imprägnirung  mit  Schwefelkohlenstoff  verhältnissmässig  leicht  gewinnen  kann. 

Der  im  Grunde  genommen  sehr  einfache  Betrieb  in  den  Fabriken  ist  folgender:  Die  Sanza  muss 
vorher  getrocknet  werden;  um  dieselbe  möglichst  frei  von  Wasser  zu  bringen;  da  der  Schwefelkohlenstoff 
eine  bedeutend  grössere  Absorptionsfähigkeit  zeigt;  je  trockener  die  Sanza  benutzt  werden  kann.  Diese 
Operation  bewerkstelligt  man  dadurch;  dass  man  die  Sanza  auf  den  gepflasterten  Fabrikhöfen  in  einer  Höhe 
von  150  mm  ausbreitet  und  durch  die  Sonne  trocknen  lässt;  während  welcher  Zeit  die  Masse  mitunter  um- 
geschaufelt wird. 

Um  von  der  Witterung  unabhängig  zu  seiU;  bedient  man  sich  in  vielen  Fabriken  mechanischer 
Trockenapparate;  es  sind  dies  Schaufelapparate;  welche  die  Sanza  in  mit  Dampf  geheizten  Canälen  vor- 
wärts treiben;  sie  durch  beständige  Berührung  mit  den  heissen  Wänden  erwärmen  und  das  Wasser  zum 
Verdampfen  bringen.  Die  Heizung  der  Canäle  erfolgt  durch  den  Abgangsdampf  der  Maschine  unter  Zu- 
hilfenahme von  sehr  wenig  frischem  Dampfe. 

Die  trockene  Sanza  wird  in  Säcke  gefüllt  und  auf  diese  Weise  immer  für  eine  Füllung  eines  Extrac- 
tors  vorbereitet^  was  den  Vortheil  bietet;  den  Extractor  in  möglichst  kurzer  Zeit  zu  füllen.  Die  Füllung 
des  Extractors  erfolgt  von  oben  und  wird  derselbe  nach  Beendigung  dieser  Operation  dicht  verschlossen. 
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Hierauf  leitet  man  den  Schwefelkohlenstoff  von  der  Solfurkufe  (Depot  für  den  Schwefelkohlenstoff)  in  den 
Extractor  langsam  von  unten  ein,  derselbe  steigt  in  die  Höhe  und  entzieht  auf  diese  Weise  den  in  der 
Sanza  befindlichen  Oelgehalt.  Die  Fttllung  wird  derart  langsam  bewirkt,  dass  der  Schwefelkohlenstoff  nach 
2  Stunden  oben  ankommt  und  dann  als  Mischung  von  Oel  und  Schwefelkohlenstoff  (Büscella)  in  den  Destil- 
lator  abläuft. 

Die  günstigsten  Arbeitsverhältnisse  erhält  man,  wenn  die  Extractoren  nicht  grösser  gemacht  werden^ 
als  dass  sie  60 — 75  Gentner  zu  fassen  im  stände  sind.  Durch  Zuführung  von  frischem  Schwefelkohlenstoff 
wird  die  Miscella  in  den  Destillator  gedrängt  und  diese  Operation  so  lange  fortgesetzt,  bis  der  Destillator 
eine  Quantität  Miscella  von  etwa  40 — 50  Centner  aufgenommen  hat.  Alsdann  stellt  man  die  weitere  Zu- 
führung von  Schwefelkohlenstoff  ein  und  beginnt  die  Miscella  zu  destilliren,  d.  h.  den  Schwefelkohlenstoff 
durch  Erhitzung  mit  Dampf  aus  der  Miscella  zu  verflüchtigen  und  diese  Schwefelkohlenstoffgase  in  grossen 
Abktthlungsapparaten  (Serpentinen  genannt)  zu  condensiren.  Am  Ende  dieser  Serpentinen  wird  der  so  con- 
densirte  Schwefelkohlenstoff  in  ein  Hilfsreservoir  und  von  diesem  in  die  Sulfnrkufe  zurückgeleitet.  Ist  nun 
eine  bedeutende  Quantität  Schwefelkohlenstoff  aus  dem  Destillator  vertrieben,  so  beginnt  man  von  neuem 
in  den  Extractor  frischen  Schwefelkohlenstoff  einzuführen,  um  die  Miscella  zu  verdrängen.  Diese  sog. 
Waschungen  der  Sanza  werden  mit  frischem  Schwefelkohlenstoff  so  lange  fortgesetzt,  bis  oben  am  Extractor 
abzunehmende  Proben  mit  Bestimmtheit  angeben,  dass  der  reine  Schwefelkohlenstoff  angekommen  ist.  Oe- 
wöhnlich  tritt  dieser  Fall  ein,  wenn  drei  dieser  Waschungen  von  je  40  Oentner  gemacht  sind.  Das  Ver- 
hältniss  von  Oel  zu  Schwefelkohlenstoff  in  der  gesättigten  Miscella  ist  wie  6 :  160. 

Ist  die  letzte  Waschung  in  den  Destillator  gedii&ngt,  so  wird  die  Destillation  stärker  als  vorher 
fortgesetzt,  bis  aller  Schwefelkohlenstoff  aus  dem  Oele  verdrängt  ist  Das  Oel  wird  alsdann  in  ein  kleines 
Bassin  abgelassen.  Die  Dauer  der  Destillation  währt  5  —  7  Stunden.  Der  nun  im  Extractor  befindliche 
Schwefelkohlenstoff  wird  in  den  zweiten  Extractor,  der  unterdessen  fertig  präparirt  sein  muss,  geleitet.  Bei 
der  Anordnung  der  Extractoren  ist  es  jedoch  nur  möglich,  die  Hälfte  des  Schwefelkohlenstoffes  in  den 
anderen  der  beiden  Extractoren,  welche  miteinander  in  Communication  gebracht  werden,  einzuführen;  die 
andere  Hälfte  lässt  man  mit  möglichst  grosser  Geschwindigkeit  in  die  Sulfurkufe  zurücklaufen.  Ist  der 
Schwefelkohlenstoff  abgelaufen,  so  werden  sämmtliche  Communicationen  geschlossen,  nur  die  Leitung  zu 
einer  zweiten  Serpentine  geöffnet  und  von  unten  Dampf  gegeben,  die  Sanzamasse  erhitzt  und  auf  diese 
Weise  der  derselben  noch  anhaftende  Schwefelkohlenstoff  destillirt. 

Hat  man  sich  durch  Probiren  überzeugt,  dass  die  Sanza  vollkommen  frei  von  Schwefelkohlenstoff 
ist,  so  wird  dieselbe  entweder  von  oben  oder  von  unten  aus  dem  Extractor  entfernt,  derselbe  gereinigt  und 
dann  wieder  mit  frischer  Sanza  gefüllt.  Die  Extraction  kann  nun  von  neuem  beginnen.  Gewöhnlich  wird 
ein  Destillator  für  zwei  Extractoren  gebaut,  in  einigen  Fabriken  aber,  die  nur  mit  drei  Extractoren  arbeiten, 
lässt  sich  die  Operation  auch  mit  einem  Destillator  machen.  Ausserdem  sind  für  jeden  Destillator,  sowie 
für  je  zwei,  höchstens  drei  Extractoren  ein  Condensationsapparat  einzurichten.  Um  das  für  die  Conden- 
sation  erforderliche  Wasser  herbeizuschaffen,  ist  bei  der  Anlage  die  Anschauung  zweier  Pumpen,  wovon 
eine  in  Reserve  steht,  und  einer  Dampfmaschine  oder  eines  anderen  Motors  vorzusehen,  welch  letzterer 
natürlich  zugleich  zum  Betriebe  des  Trockenapparates  dient.  Zur  Erzeugung  des  für  die  Destillation  noth- 
wendigen  Dampfes  sind  grosse  Kesselanlagen  erforderlich. 

Da  der  Betrieb  in  diesen  Fabriken  aus  leicht  einzusehenden  Gründen  continuirlich  sein  muss,  so 
ist  doppeltes  Betriebspersonal  nothwendig.  Dasselbe  ist  für  kleine  wie  grosse  Fabriken  fast  gleich,  nur 
brauchen  letztere  einige  Tagelöhner  mehr  für  die  rohen  Handarbeiten.  Eine  Fabrik,  die  täglich  150  Centner 
Sanza  verarbeitet,  braucht  ein  ständiges  Personal  von  22  Mann  und  4  Knaben,  und  zwar  1  Maschinist, 
1  Gehilfe,  1  Heizer,  8  Tagelöhner  und  2  Knaben,  welches  Personal  in  zweifacher  Anzahl  vorhanden 
sein  muss. 

Die  nachfolgend  angegebenen  Oonstructionsverhältnisse  beziehen  sich  auf  eine  Anlage  von  zwei 
Extratoren  mit  150  Gentner  täglicher  Verarbeitung. 

Fig.  1  der  Taf.  46  zeigt  die  Construction  der  Sulfurkufe  in  Verbindung  mit  dem  Hilfsreservoir. 
Beide  befinden  sich  in  einem  gemauerten,  mit  Cement  verputzten  Bassin  und  müssen  beständig  unter  Wasser 
gehalten  sein,  um  jede  Gasentwickelung  des  Schwefelkohlenstoffes  schon  bei  der  gewöhnlichen  Temperatur 
zu  vermeiden.  Die  Sulfurkufe  a  besteht  aus  einem  cylindrischen,  gut  vernieteten  und  verstemmten  Blech- 
kessel und  ist  mit  zwei  Mannlöchern  b  versehen.  Der  Hahn  c  verbindet  die  Kufe  mit  dem  Hilfsreservoir  d 
und  bringt  dieselben  je  nach  der  Drehung  in  Communication  oder  schliesst  sie  voneinander  ab.  Letzteres 
ist  nothwendig,  wenn  der  Destillator  in  Thätigkeit  ist  und  zu  gleicher  Zeit  die  Füllung  oder  Waschung  der 
Sanza  in  einem  der  Extractoren  bewirkt  werden  soll.  Um  den  Schwefelkohlenstoff  von  der  Sulfurkufe  in 
den  Extractor  zu  leiten,  dienen  die  auf  der  Peripherie  angebrachten  Hähne  e  f  und  g^  und  zwar  verbindet 
der  Hahn  e  die  Sulfurkufe  mit  dem  Wasserreservoir,  das  gewöhnlich  6  m  über  dem  Boden  aufgestellt  ist, 
und  die  Wassersäule  giebt  den  Druck  auf  die  Schwefelkohlenstoffmasse  und  drückt  den  Schwefelkohlenstoff 
durch  das  Rohr  h  und  den  Hahn  f  in  die  Leitung  zu  den  Extractoren ;  letztere  ist  mit  T-Gusstücken  und 
Hähnen  versehen,  um  den  Schwefelkohlenstoff  in  irgend  einen  der  Extractoren  pressen  zu  können,  und  be- 
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findet  sich  unter  Wasser  in  einem  gemauerten  Canal.  Der  Hahn  g  dient  zum  Ablassen  des  Wassers^  welches 
vom  Hochreservoir  bei  der  Verdrängung  des  Schwefelkohlenstoffes  in  die  Sulfurknfe  gekommen  ist,  da  der 
vom  Hilfsreservoir  d  kommende  destillirte  Schwefelkohlenstoff  vermöge  seiner  grösseren  Schwere  es  von 
selbst  durch  den  Hahn  g  treibt. 

Die  beiden  Röhren  %  bilden  die  Zuleitungen  des  condensirten ,  aus  den  Serpentinen  kommenden 
SchwefelkohlenstoffB. 

Die  Dimensionen  der  Sulfurkufe  bestimmen  sich  aus  Folgendem:  Um  täglich  ein  Quantum  von 
150  Centner  Sanza  zu  verarbeiten^  ist  im  Maximum  eine  Sulfurmasse  von  200  Centner  Schwefelkohlenstoff 
erforderlich ;  das  specifische  Gewicht  giebt  infolge  dessen  sofort  das  Volumen;  welches  der  Schwefelkohlen- 
stoff in  der  Sulfurkufe  einnimmt:  ==  158  hl  =  15,8  cbm.    Rechnet  man  zu  der  Schwefelkohlenstoff- 
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masse  noch  eine  Wassermasse  von  2<>/o,  so  wäre  ein  inneres  Volumen  nothwendig  von  15,8  +  0,316  = 
16,116  cbm,  sodass  bei  einer  Länge  von  6  m  ein  Durchmesser  von  1,85  m  resultirt.  Bei  Berechnung  der 
Wandstärke  geht  man  vollständig  sicher,  wenn  man  einen  Maximaldruck  von  3  At  annimmt.  Für  die  Böden 
sind  Verankerungen  zu  empfehlen.  Das  Hilfsreservoir  wird  gewöhnlich  als  rechteckiger  offener  Kasten 
hergestellt  und  flir  40  Centner  Sanza  construirt. 

Fig.  2  der  Taf.  3  zeigt  im  Durchschnitt  die  Construction  des  Extractors.  Derselbe  ist  eben- 
falls ein  cylindrisches  Blechgefäss,  welches  auf  4  Säulen  ruht;  der  Boden  ist  mit  dem  cylindrischen  Theile 
festgenietet  und  hat  in  der  Mitte  ein  T-Stück  aus  Gusseisen,  welches  bei  h  den  Eingang  für  den  Kohlen- 
stoff, bei  c  für  den  Dampf  bildet.  Ausserdem  befindet  sich  noch  am  Boden  ein  Bronzehahn  dy  um  das 
bei  der  Destillation  sich  bildende  Condensationswasser  ablassen  zu  können,  dann  ein  weiterer  Hahn  ^,  um 
die  Communication  mit  dem  anderen  Extractor  herstellen  und  abschliessen  zu  können,  lieber  dem  eigent- 
lichen Boden  befindet  sich  ein  aus  drei  Theilen  bestehender  Siebboden  ^  welcher  mit  Sackleinwand  über- 
zogen ist  und  auf  den  Winkeln  g  g  ruht.  2,25  m  von  diesem  entfernt  liegt  ein  zweiter  Siebboden  t,  eben- 
falls mit  Sackleinwand  überzogen  und  auf  die  Winkel  k  gestützt ;  der  Raum  zwischen  beiden  wird  mit  Sanza 
ausgefüllt,  die  Sackleinwand  dient  als  Filter.  Aus  der  Mitte  des  oberen  gelochten  Bodens  fällt  ein  ge- 
bogenes Rohr  /,  welches  mit  Seiher  und  an  der  Cylinderwandung  mit  einem  Bajonnetverschluss  versehen 
ist;  derselbe  dient  zur  Ableitung  der  Miscella  in  den  Destillator  und  kann  vermöge  des  einfachen  B^jonnet- 
verschlusses  beim  Entleeren  des  Extractors  schnell  abgenommen  werden,  um  den  Arbeitern,  welche  die  Sanza 
ausschaufeln,  nicht  hindernd  im  Wege  zu  sein.  Das  Becken  m  bildet  die  Verbindung  zwischen  dem  Extractor, 
dem  Ventile  n.und  dem  Rohre,  welches  die  Schwefelkohlenstoffgase  zu  der  Serpentine  leitet.  ^ 

Das  Ventil  n  hat  300  mm  Durchmesser  im  lichten  und  ist  mittelst  des  Kurbelarmes  o  sehr  schnell 
zu  öffnen  und  zu  schliessen,  die  Ventilstange  wird  dabei  durch  eine  Schraube  mit  dreigängigem  Gewinde 
rasch  auf-  und  abwärts  geschoben.  Weiter  ist  in  der  Höhe  des  oberen  Siebbodens  ein  Wasserstand  ange- 
bracht, welcher  erkennen  lässt,  ob  der  Schwefelkohlenstoff  an  seinem  höchsten  Punkte  angekommen  ist, 
auch  können  von  hier  aus  die  nöthigen  Proben  abgenommen  werden.  Ueber  dem  oberen  Siebboden  kommt 
in  einer  Entfernung  von  14  cm  der  Winkel  zu  stehen,  welcher  den  Rand  bildet,  um  so  den  nach  jeder 
Operation  abzunehmenden  Deckel  dicht  mit  dem  cylindrischen  Theile  verschliessen  zu  können.  Die  Dichtung 
hierzu  bildet  ein  Hanfschlauch,  welcher  oben  und  unten  mit  frisch  geknetetem  Lehm  bestrichen  wird;  der 
Deckel  wird  dann  mit  Schraubzwingen  aus  Eisen  9,  welche  10  cm  voneinander  entfernt  sind,  auf  dem  Winkel 
festgeschraubt.  Mit  Hilfe  dieser  Schraubzwingen  ist  eine  sehr  rasche  Befestigung  des  Deckels  und  ebenso 
eine  rasche  Entfernung  desselben  möglich. 

Nach  Beendigung  der  Destillation  wird  der  Deckel  mittelst  Flaschenzugs  gehoben,  der  obere  Sieb- 
boden sowie  das  gebogene  Rohr  abgenommen  und  die  ausgelaugte  Sanza  von  2  Mann  ausgeschaufelt. 

Zur  Bestimmung  der  Dimensionen  des  Extractors  diene  folgendes  Beispiel:  Bei  150  Centner  täg- 
licher Verarbeitung  mit  zwei  Extractoren  kommen  auf  jeden  Extractor  75  Centner  Sanza,  d.  h.  der  Raum 
zwischen  den  beiden  Siebböden  muss  soviel  fassen  können.    Da  nun  das  specifische  Gewicht  der  trockenen 

75 
Sanza  ca.  0,6  ist,  so  muss  der  Raum  =--—<»  125  hl  -»  12,5  cbm  gross  sein.     Weil  aber  eine   Höhe 

0,6 

von  2,25  m  des  bequemen  Ausschaufeins  wegen  anzurathen  ist,  so  bestimmt  sich  hierfür  der  Durchmesser 


d^l]/- 


^^'^      -^  2,66  m. 


% .  2,25 

Der  Extractor  erhält  demnach  einen  Durchmesser  von  2,76  m  und  eine  Höhe  von  2,25  -f-  0,14 
-)-  0,16  —>  2,45  m.  Boden  und  Deckel  pflegt  man  gewöhnlich  gewölbt  oder  konisch  aus  Blechsegmenten 
anzufertigen. 

Die  Blechstärke  von  88  mm  für  den  cylindrischen  Theil  und  10  mm  für  Boden  und  Deckel  hat 
sich  als  vollkommen  ausreichend  bewährt,  da  von  einer  eigentlichen  Pression  unter  normalen  Verhältnissen 
nie  die  Rede  sein  kann. 

In  Fig.  3  ist  die  Construction  des  Des  ti Ilators  gezeigt     Auch  dieser  besteht  in  der  Hauptsache 
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aus  einem  cylindriflchen  Gefäss  mit  festgenietetem  Boden  und  aufgeschraubtem  Deckel.  Der  letztere  be- 
sitzt ein  Mannloch  und  in  der  Mitte  einen  Schwanenhals^  welcher  als  Zubringer  der  Schwefelkohlenstoffgase 
zur  Serpentine  dient;  der  Durchmesser  dieses  Bohres  beträgt  400  mm  und  verjüngt  sich  bis  zum  Eingange 
in  die  Serpentine  auf  300  mm.  Durch  den  Hahn  a  wird  die  Miscella  in  den  Destillator  geführt  und  steigt 
bis  auf  die  Höhe  desselben^  welchen  Stand  man  durch  die  angebrachten  Wasserstände  b  h  genau  ersehen  kann, 

Um  den  Schwefelkohlenstoff  überdestilliren  zu  können^  liegen  am  Boden  des  Destillators  zwei  spiral- 
förmig gewundene  Dampfserpentinen,  von  welchen  die  obere  c  vollkommen  dicht  verschlossen  sein  muss, 
während  die  untere  d  mit  über  200  kleinen  Löchern  versehen  ist. 

Die  Destillation  wird  durch  die  obere  Serpentine  begonnen,  indem  man  in  dieselbe  durch  den  Hahn  e 
langsam  Dampf  einleitet  und  auf  diese  Weise  die  Miscella  erwärmt  oder  die  Destillation  des  Schwefelkohlen- 
stoffs bewirkt;  dessen  Siedepunkt  bei  32 <^  C.  erreicht  ist.  Um  mit  einer  solchen  Serpentine  pro  Stunde 
30  —  35  Centner  destilliren  zu  können,  muss  dieselbe  eine  Oberfläche  von  5,64  qm  besitzen,  was  einem 
Böhrenstrange  von  30  m  Länge  und  60  mm  Durchmesser  gleichkommt.  Die  unten  liegende,  gelochte  Dampf- 
serpentine wird  dagegen  nur  gebraucht,  um  die  letzten  Spuren  von  Schwefelkohlenstoff,  welche  noch  im 
Oele  enthalten  sind,  mittelst  frischen  Dampfes  zu  vertreiben. 

Die  Dimensionen  fUr  den  Destillator  nimmt  man  doppelt  so  gross,  als  die  bestimmte  Quantität  Mis- 
cella Baum  einnehmen  würde,  da  es  häufig,  besonders  bei  der  längere  Zeit  liegenden  Sanza,  vorkommt,  dass 
das  Oel  ungemein  viel  Schaumblasen  entwickelt.  Es  berechnet  sich  deshalb  der  Inhalt  für  einen  Destillator, 
welcher  40  Centner  Miscella  (specifisches  Gewicht   1,16 — 1,2,  je  nach   dem  Oelgehalt)   aufnehmen  soll, 

/  -=      '^    =69  hl  =  6,9  cbm. 
1,16 

Der  Durchmesser  sowie  die  Höhe  des  Destillators  werden  danach  unter  Berücksichtigung  der  ge- 
bräuchlichen Blechgrössen  gewählt. 

Die  Blechstärke  ist  8  mm  für  den  Cylinder  und  10  mm  fllr  Boden  und  Deckel  zu  nehmen.  Der 
Schwanenhals  auf  dem  Deckel  darf  nicht  unter  einem  Meter  Höhe  genommen  werden,  da  die  Blasen  beim 
Schäumen  des  Oeles  manchmal  sogar  bis  in  dieses  Bohr  gelangen. 

Die  Serpentinen  werden  in  den  mannigfachsten  Constructionen  hergestellt;  der  Hauptvortheil 
liegt  bei  der  Construction  darin,  auf  möglichst  geringen  Baum  eine  möglichst  grosse  Condensationsoberfläche 
zu  beschränken.  Von  einer  solchen  Construction  zeigt  Fig.  4  die  Anordnung  der  Böhrenkuppelungen.  Ans 
dem  Gusskopf  a  münden  sechs  Ausgänge  und  sind  dieselben  mit  sechs  5  m  langen  Bohren  verbunden;  an 
diese  reihen  sich  sechs  halbkreisförmige  Gusskniestücke  h  und  stehen  mit  dem  zweiten  Gusskopfe  b  eben- 
falls durch  sechs  5  m  lange  Bohren  in  Verbindung;  von  diesem  gehen  fünf  etwas  engere  Bohren  in  gleicher 
Weise  aus  und  vereinigen  sich  mit  dem  dritten  Gusskopf  ^;  drei  noch  engere  Bohren  verbinden  denselben  mit 
dem  letzten  Gusskopf  e.  Unten  ist  ein  Bohr  angebracht,  welches  den  condensirten  Schwefelkohlenstoff  zum 
Hilfisreservoir  leitet.  Diese  Anordnung  bietet,  mit  Vernachlässigung  der  Gusstheile  eine  Gesammtconden- 
sationsoberfläche  von: 

12.0,09    .:7r.5  »- 16,96  qm 
10.  0,075.  :t.  5  =  11,75    „ 
6  .  0,067  .  :jr  .  5  -=     6,30    „ 
1  .  0,062  .  3r  .  5  «    0,95    „ 

Im  Ganzen     «»35,96  qm 

Mit  Hilfe  einer  solchen  Serpentine  konnten  stündlich  30  Centner  unter  Zuführung  von  55  1  frischen 
Wassers  von  13^  C.  pro  Minute  condensirt  werden. 

Die  Serpentinen  werden  in  eisernen  Kasten  oder  in  gemauerten,  mit  Cement  verputzten  Bassins 
montirt,  das  Abkühlungswasser  wird  unten  durch  einen  Hahn  eingeführt  und  das  durch  die  Condensation 
sich  erwärmende  Wasser  von  oben  abgeleitet. 

Wenn  die  Destillation  zuweilen  zu  energisch  betrieben  wird,  kann  es  vorkommen,  dass  trotz  der 
grossen  Condensationsoberfläche  doch  noch  ein  kleiner  Theil  der  Gase  uncondensirt  die  Serpentine  passirt ; 
man  bringt  deshalb  an  dem  untersten  Bohre,  das  den  Schwefelkohlenstoff  znm  Hilfsreservoir  führt,  mit 
grossem  Vortheil  ein  Bleirohr  an,  welches  in  einen  höher  gelegenen  Bleikasten  einmündet,  dort  unter  Wasser 
taucht  und  auf  diese  Art  die  wenigen  Gase  zur  Condensation  bringt;  die  Flüssigkeit  wird  dann  von  Zeit 
zu  Zeit  unten  am  Bleikasten  abgelassen.  An  dessem  oberen  Boden  ist  ausserdem  ein  3  m  langes  Luftrohr 
festgemacht,  welches  den  Vortheil  bietet,  bei  Beginn  der  Destillation  die  in  der  Serpentine  befindliche 
atmosphärische  Luft  austreten  und  nach  Beendigung  der  Destillation  die  Luft  eintreten  zu  lassen. 
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B.  Seifenfabrikaüoii. 

Die  zur  Darstellung  von  Seifen  verwendeten  Rohmaterialien  sind :  Fett,  Harz,  Alkali  und  Kochsalz. 
Alle  Fette,  gleichgiltig  ob  dieselben  flüssig  oder  fest  sind,  ob  sie  dem  Pflanzen-  oder  Thierreich  entstam- 
men,  sind,  soweit  dieselben  Glyceride  sind,  zur  Seifen&brikation  verwendbar. 

Je  nach  den  localen  Verhältnissen  wendet  man  die  verschiedensten  Fette  an.  Im  südlichen  Frank- 
reich und  in  Italien  gebraucht  man  hauptsächlich  die  geringwerthigen  Qualitäten  des  Olivenöles,  in  Deutsch- 
land vertritt  meistens  der  Talg  die  Stelle  des  Oeles.  In  Russland  werden  grosse  Mengen  von  Hanföl,  Leinöl, 
Thran,  in  England  vorzugsweise  Palmöl,  Palmkemöl,  Kokosöl  und  Harz  verarbeitet. 

Ausser  den  eigentlichen  Fetten  lassen  sich  auch  die  in  den  grossen  Massen  von  Seifen,  welche  in 
der  Industrie  —  Wollfabrikation,  Seidenwäscherei,  Türkischroth-  und  anderen  Färbereien  —  gebraucht  sind, 
enthaltenen  Fette,  von  denen  nur  ein  Theil  verloren  geht,  wieder  zu  Nutzen  machen  und  zur  Seifenbereitung 
verwenden.  Die  Gewinnung  dieser  Fette  erfolgt  in  der  Weise,  dass  man  die  gebrauchten  Seifenbäder  durch 
einströmenden  Dampf  auf  60—70 <)  C.  erwärmt  und  dann  mit  soviel  Schwefelsäure  oder  Salzsäure  versetzt, 
dass  ein  hineingetauchtes  Stück  Lackmuspapier  gerade  eine  rothe  Färbung  zeigt.  Durch  die  Säure  werden 
die  im  Wasser  gelösten  Seifen  zersetzt  und  die  Fettsäuren  abgeschieden.  Die  letzteren  treten  als  öüge 
Masse  an  die  Oberfläche  und  verwandeln  sich,  wenn  die  Seife  aus  festen  Fetten  bereitet  war,  nach  dem 
Erkalten  in  eine  feste  Masse  oder  bleiben  flüssig,  wenn  Oele  als  Material  gedient  hatten. 

Die  wichtigste  der  harten  Seifen  ist  für  uns  die  Talgkernseife;  man  kann  dieselbe  auf  zwei 
verschiedene  Weisen  darstellen.  Nach  der  älteren,  jetzt  aber  fast  ganz  ausser  Gebrauch  gekommenen 
Methode  verseift  man  mit  aus  Holzasche  oder  Potasche  dargestellter  Kalilauge  und  zersetzt  die  Kaliseife 
nachher  mit  Kochsalz.  Bei  der  allgemeinen  Verbreitung  der  künstlichen  Soda  und  dem  billigen  Preise  der- 
selben zieht  man  jetzt  jedoch  fast  überall  vor,  die  Seife  direct  mit  Natronlauge  zu  bereiten. 

Zur  Darstellung  der  Sodalauge  wendet  man  am  besten  grosse  kubische  Behälter,  deren  Seiten- 
wände 2  m  hoch  und  breit  sind,  an,  die  entweder  aus  Sandstein-  oder  Gusseisenplatten  angefertigt  werden. 
Dieselben  sind  so  weit  in  die  Erde  eingelassen,  dass  sie  ungefähr  1  m  über  dem  Niveau  hervorragen.  Die 
Behälter  ruhen  auf  einer  festgestampften  Thonschicht  und  sind  ihre  Seitenwände  unterhalb  des  Bodenniveaus 
ebenfalls  mit  einer  ca.  30  cm  starken  Thonschicht  umgeben,  um  im  Falle  eines  ündichtwerdens  Laugen- 
verluste zu  verhüten.  Um  die  Lösung  der  Soda  ohne  besonderen  Arbeitsaufwand  bewerkstelligen  zu  können, 
ist  ein  eiserner,  siebförmig  durchlöcherter  Kasten  erforderlich,  welcher  in  Ketten  an  einem  Lauf  krahn  hängt 
und  in  die  einzelnen  Behälter  hinabgelassen  werden  kann.  Bei  Beginn  der  Arbeit  senkt  man  diesen 
Kasten  so  weit  hinab,  dass  er  gerade  unter  den  Wasserspiegel  taucht.  Wenn  jetzt  die  Soda  in  den  Kasten 
geworfen  wird,  bildet  sich  eine  concentrirte  Lösung  derselben,  die  vermöge  ihres  höheren  specifischen  Ge- 
wichtes im  Wasser  untersinkt  und  neue  Wassermassen  durch  die  Löcher  in  den  Kasten  steigen  lässt,  die 
sich  dann  wieder  mit  Soda  sättigen,  sinken  u.  s.  w.,  bis  alle  Soda  auf  diese  Weise  gelöst  ist.  Hat  man  die 
vorbeschriebene  Vorrichtung  nicht,  so  muss  beim  Eintragen  der  Soda  beständig  gerührt  werden,  da  die 
Soda  sich  sonst  am  Boden  des  Gef ässes  festlegt  und  oft  zu  einem  festen  Klumpen  erstarrt,  der  dann  schwer 
zum  Lösen  zu  bringen  ist.  In  Fabriken,  welche  mit  Dampf  kraft  arbeiten,  leitet  man  in  jeden  Behälter 
ein  eisernes  Dampfrohr,  welches  am  Boden  mündet.  Durch  das  Erhitzen  erzielt  man  nicht  allein  eine 
schnellere  vollständige  Entkohlensäurung  der  Lauge,  sondern  der  kohlensaure  Kalk  setzt  sich  auch  leichter 
und  dichter  ab,  als  wenn  man  mit  kalten  Flüssigkeiten  arbeitet. 

Bei  den  gebräuchlichen  Verhältnissen  fasst  ein  Behälter  8  cbm  Wasser;  da  die  Soda  schon  in 
Lösung  mit  8  Theilen  Wasser  ihre  Kohlensäure  vollkommen  abgiebt,  so  kann  man  also  1000  kg  reine 
wasserfreie  oder  1100  kg  90procentige  Soda  auf  einmal  anstellen.  Man  füllt  dazu  den  Behälter  zur  Hälfte 
mit  Wasser  und  erhitzt  dieses  durch  den  einströmenden  Dampf  zum  Sieden.  Vor  dem  Oeffhen  des  Dampf- 
hahnes ist  bereits  der  Lösekasten  eingehängt  und  mit  Soda  gefüllt.  In  dem  Maasse,  wie  diese  sich  löst, 
wird  wieder  neue  Soda  zugefüllt.  Die  Lösung  erfolgt  so  schnell,  dass,  wenn  die  Flüssigkeit  den  Siede- 
punkt erreicht  hat,  auch  schon  das  Gesammtquantum  der  Soda  gelöst  ist.  Ist  das  letztere  eingetreten,  so 
lässt  man  Kalkmilch  aus  einem  höher  gelegenen  Reservoir  zufliessen  oder  bringt  auch  gleich  ungelöschten 
Kalk  in  den  Lösekasten.  An  gebranntem  Kalk  ist  ungefähr  die  Hälfte  des  Gewichtes  der  gelösten  Soda 
erforderlich.  Wenn  nach  Zusatz  einer  gewissen  Menge  Kalkmilch  eine  kleine  filtrirte  Probe  der  Flttasig- 
keit  mit  Salzsäure  versetzt  kein  Aufbrausen  mehr  oder  nur  ein  sehr  schwaches  zeigt,  so  hört  man  mit  dem 
Zusetzen  des  Kalkes  auf,  sperrt  den  Dampf  ab  und  lässt  soviel  Wasser  zu,  bis  der  Behälter  voll  ist,  rührt 
das  Ganze  noch  einmal  kräftig  durch  und  verschliesst  den  Behälter  mit  seinem  Deckel.  Am  nächstfolgenden 
Tage  hat  sich  der  Kalk  am  Boden  abgesetzt  und  steht  die  klare  Lauge  über  demselben.  Letztere  lässt 
sich  mit  einem  grossen  eisernen  oder  kupfernen  Schöpfer  leicht  abheben  und  fast  vollständig  vom  Kalke 
trennen.  Der  am  Boden  abgelagerte  Kalk  wird  mit  soviel  Wasser  Übergossen,  dass  der  Behälter  ungefähr 
zur  Hälfte  geftlllt  ist,  und  durch  kräftiges  Aufrühren  darin  vertheilt.    Man  lässt  nun  wieder  absetzen  und 
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schöpft  die  klare  Lange  in  den  zweiten  Behälter;  hier  dient  sie  statt  reinen  Wassers^  nm  Soda  zn  lösen. 
Der  Rückstand  im  ersten  Behälter  wird  dann  nochmals  mit  Wasser  Übergossen,  aufgerührt  und  durch  Ab- 
setzen geklärt.  Diese  schwache  Lauge  dient  zum  Waschen  des  Rückstandes  im  zweiten  Behälter.  Man 
fährt  auf  diese  Weise  fort  zu  waschen,  bis  die  letzte  Lauge  0^  am  Aräometer  zeigt. 

Die  eigentliche  Seifenbereitung  —  das  Sieden —  erfolgt  in  grossen  Kesseln,  die  entweder  durch 
directe  Feuerung  oder  mittelst  Dampf  geheizt  werden.  Da  die  in  der  Bildung  begri£fene  Seife  nicht  ruhig 
kocht,  die  immer  zäher  und  schmieriger  werdende  Masse  vielmehr  den  entweichenden  Wasserdämpfen  ein 
Hinderniss  entgegensetzt,  wodurch  ein  sehr  bedeutendes  Schäumen  und  Steigen  der  Masse  veranlasst  wird, 
so  giebt  man  den  Siedekesseln  einen  grossen  trichterförmigen  Aufsatz,  den  sogen.  Sturz,  der  das  8 — 10  fache 
des  eigentlichen  Eesselinhaltes  fasst.  Man  macht  die  Wände  desselben  entweder  aus  genau  aneinander  ge- 
passten  starken  Bohlen,  welche  durch  eiserne  Bänder  zusammengehalten  werden  oder  man  mauert  dieselben 
aus  Steinen  auf,  die  innen  mit  Cement  verputzt  sind.  Um  bei  der  meist  bedeutenden  Höhe  des  Sturzes 
das  Füllen  und  Entleeren  der  Kessel  nicht  zu  sehr  zu  erschweren,  legt  man  den  Kessel  in  einen  unter 
dem  Arbeitsraume  befindlichen  Keller  und  lässt  den  Sturz  soweit  durch  den  Boden  des  Arbeitsraumes  gehen, 
dass  er  etwa  1  mm  über  dem  Niveau  desselben  hervorragt. 

Bei  älteren  Anlagen  findet  man  nur  directe  Feuerungen,  in  neueren  Fabriken  bürgert  sich  die 
Dampfheizung  mehr  und  mehr  ein.  Dieselbe  kann  entweder  durch  direct  einströmenden  Dampf,  durch  in 
geschlossenen  Röhren  enthaltenen  gespannten  Dampf  oder  auch  durch  überhitzten  Dampf  erfolgen. 

Um  die  sogen.  Unterlauge  von  der  darüber  schwimmenden  Seife  zu  trennen,  entfernt  man  entweder 
die  ersten  durch  einen  am  Boden  des  Siedekessels  befindlichen  Hahn  oder,  falls  dieser  nicht  vorhanden, 
durch  Abschöpfen  der  überstehenden  Seife  in  einen  Bottich,  den  Kühlbottich. 

Die  weitere  mit  der  Seife  vorzunehmende  Behandlung  richtet  sich  hauptsächlich  nach  der  Be- 
schaffenheit der  verwendeten  Rohstoffe.  Wenn  der  Talg  rein  war  und  sonst  alle  Bedingungen  zum  Ge- 
lingen der  Operation  erfüllt  waren,  so  kann  man  direct  auf  den  Kern  sieden ;  muss  dagegen  die  Seife  erst 
noch  gereinigt  werden,  so  löst  man  sie  in  ganz  schwacher  Lauge,  salzt  aus,  lässt  die  Unterlauge  ab  und 
wiederholt  diese  Operation  so  oft,  bis  der  erforderliche  Reinheitsgrad  erzielt  ist. 

Das  Kernsieden  oder  Klarsieden  kann  nicht  durch  einströmenden  Dampf  bewirkt,  sondern 
muss  auf  freiem  Feuer  vorgenommen  werden,  weil  der  Zweck  dieser  Operation  der  ist,  der  Seife  soviel 
Wasser  als  möglich  zu  entziehen  und  sie  zugleich  zu  einer  gleichförmigen,  nicht  mehr  blasigen  und  schau- 
migen Masse  zusammenfliessen  zu  lassen,  was  nur  dann  geschehen  kann,  wenn  möglichste  Ruhe  in  der 
Masse  herrscht,  welche  durch  den  einströmenden  Dampf  gestört  werden  würde.  Da  bei  dieser  Operation 
kein  so  starkes  Aufwallen  der  Masse  mehr  stattfindet,  so  kann  man  den  Inhalt  von  2  Kesseln  in  einen 
vereinen.  Hat  die  Seife  über  dem  Feuer  die  erforderliche  Consistenz  erlangt,  so  entfernt  man  das  Feuer 
unter  dem  Kessel,  bedeckt  diesen  durch  einen  mit  Leinen  überzogenen  Deckel  und  lässt  die  Masse  einige 
Stunden  ruhig  stehen.  Die  Form,  in  welche  die  Seife  alsdann  gefüllt  wird,  besteht  aus  einem  länglich 
viereckigen  Kasten,  dessen  Seitenwände  beweglich  sind  und  leicht  auseinander  genommen  und  wieder  zu- 
sammengesetzt werden  können.  Zerlegen  lässt  sich  die  Form  in  fünf  Haupttheile,  in  den  aus  doppelten 
Dielen  zusammengefügten  Boden  und  vier  Seitenwände.  Der  Boden  hat  vier  Nuthen,  in  welche  die  an  der 
unteren  Seite  der  Wände  angebrachten  Falze  passen.  Die  Seitenwände  werden  durch  zwei,  drei  bis  vier 
übereinander  gestellte  Breter  von  Tannenholz  gebildet,  die  durch  Leisten  zusammengehalten  werden.  In 
den  Längswänden  sind  je  2  Nuthen  angebracht,  in  welche  die  Falze  der  Querwände  eingreifen.  Die  durch 
die  vorspringenden  Enden  der  Längenseitenwände  gehenden  Riegel  werden  durch  Schrauben  angezogen  und 
halten  so  die  ganze  Form  zusammen.  Der  Boden  ist  siebartig  durchbohrt  und  wird  vor  dem  Zusammen- 
setzen der  Form  mit  einem  Leinentuch  bedeckt,  welches  durch  die  Seitenwände  in  die  Nuthen  gepresst 
wird  und  so  den  Boden  abdichtet.  Es  wird  diese  Maassregel  getroffen,  um  die  noch  etwa  in  der  Masse 
befindliche  Unterlage  durchfliessen  zu  lassen  und  die  dickflüssige  Seife  zurückzuhalten.  Für  gewisse  Sorten 
Seifen,  die  eine  rasche  Abkühlung  vertragen  (weisse  Kernseifen  und  alle  gefüllten  Seifen),  kann  man  die 
Formen  aus  Gusseisen  herstellen,  die  dauerhafter  und  bequemer  wie  die  hölzernen  Formen  sind. 

Die  Seife  wird  aus  den  Kesseln  mit  einem  kupfernen,  mit  langem  Stiel  versehenen  Schöpfer  in 
die  Formen  gefüllt  und  bleibt  in  denselben  8 — 10  Tage  ruhig  stehen,  um  zu  erkalten. 

Durch  einen  bei  der  langsamen  Erkaltung  vor  sich  gehenden  Krystallisationsprocess  bildet  sich  die 
Marmorirung  der  Seife,  deren  Gleichmässigkeit  früher  für  ein  Zeichen  der  Güte  der  Seife  galt.  Man  kann 
jedoch  aus  derselben  Seifenmasse  auch  glattweisse  Seife  darstellen  und  zwar  auf  verschiedenen  Wegen. 
Bringt  man  die  fertige  Kernseife  in  der  Form  rasch  zum  Erstarren,  indem  man  sie  solange  mit  einem  Spatel 
rührt  (kerbt),  als  sie  noch  flüssig  ist,  so  zeigt  sie  keine  Krystallisation.  Auf  eine  andere  Weise  kann  man 
die  Zerstörung  der  Marmorirung  erreichen,  wenn  man  die  fertig  auf  den  Kern  gesottene  Seife  durch  Zusatz 
von  Wasser  oder  schwacher  Lauge  etwas  verflüssigt,  wodurch  die  Unreinigkeiten ,  welche  die  anders  ge- 
färbten Adern  bilden,  untersinken  und  sieh  entweder  in  der  Unterlauge  oder  auch  in  den  untersten  Schichten 
der  festen  Seife  absetzen.  Man  nennt  dieses  Verfahren  Schleifen  und  geschieht  dasselbe  gewöhnlich  in 
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der  Weise;  dass  man  auf  die  fertige  Seife  Wasser  oder  Lange  giesst,  das  Feuer  mehr  anschürt  und  so  eine 
Zeit  lang  sieden  lässt;  alsdann  giebt  man  noch  mehr  Flüssigkeit  zu,  bis  der  richtige  Grad  erreicht  ist. 

Von  diesem  Schleifen  von  oben  unterscheidet  sich  das  Schleifen  von  unten ;  welches  schon  den 
Uebergang  zur  Anfertigung  der  gefüllten  Seife  bildet.  Diese  letztere  Operation  wird  nur  sehr  selten  aus- 
geführt,  da  sie  bei  richtiger  Behandlung  ganz  umgangen  werden  kann;  sie  besteht  darin ,  dass  man  die 
fertige  Kernseife  ausfüllt;  die  Unterlauge  entfernt;  die  Schleifflüssigkeit  im  Kessel  zum  Sieden  bringt  und 
nun  die  Seife  in  kleinen  Portionen  zu  gleicher  Zeit  mit  Salz  hinzugiebt;  wodurch  keine  eigentliche  Lösung 
und  Leimbildung;  sondern  nur  ein  Zerlassen  oder  eine  Schmelzung  stattfindet.  Wenn  die  erstarrte  Seifen- 
masse in  der  Form  hinreichend  fest  ist;  um  das  Gewicht  eines  Mannes  zu  tragen,  ohne  dass  derselbe  irgend- 
wie einsinkt;  so  werden  die  Seitenwände  der  Form  vorsichtig  losgenommen  und  die  Blöcke,  nachdem  sie 
alsdann  noch  einige  Tage  frei  gestanden  haben ;  zu  den  bekannten  Riegeln  zerschnitten.  Die  Apparate, 
welche  zum  Zerschneiden  dienen;  sind  sehr  einfacher  Natur  und  haben  als  schneidende  Theile  straff  ge- 
spannte, feine  Drähte. 

In  solche  Riegel  wird  nur  die  für  den  Hausgebrauch  und  industrielle  Zwecke  bestimmte  Seife  ge- 
schnitten; während  die  Luxus-  und  Toilettenseifen  in  bestimmte  Formen  gebracht  werden.  Zu  diesem  Zwecke 
wird  die  Seife  zuerst  in  Späne  verwandelt;  diese  werden  alsdann  durch  Kneten  zu  einer  möglichst  gleich- 
förmigen Masse  verarbeitet;  hiervon  werden  viereckige,  cylindrische  oder  elliptische  Stücke  von  bestimmter 
Grösse  gebildet;  die  an  einem  warmen  Orte  getrocknet  werden  und  in  zweitheilige  Formen  durch  den  von 
einer  Schraubenpresse  auf  diese  Formen  ausgeübten  Druck  die  gewünschte  handelsfähige  Gestalt  erhalten. 


C.  Kerzenfabrikation. 

Kerzen  werden  meistens  aus  Talg,  Stearin,  Paraffin  und  Wachs  hergestellt.  Die  Herstellungsweise 
ist  nach  der  Art  des  verwendeten  Materials  eine  verschiedene. 

Talg-  oder  Unschlittk^rzen  werden  aus  hartem  Talg  und  zwar  am  vortheilhaftesten  aus  einem  Ge- 
menge von  Hammel-  und  Ochsentalg  hergestellt.  Ersterer  ist  zwar  sehr  hart  und  schön  von  Aussehen, 
doch  brennen  die  aus  ihm  allein  fabricirten  Kerzen  etwas  weniger  hell;  Ochsentalg  allein  ist  dagegen  zu 
weich  und  leicht  schmelzbar.  Die  älteste;  aber  nur  noch  im  Kleingewerbe  übliche  Methode  der  Kerzen- 
erzeugung ist  das  Ziehen.  Es  sind  hierzu  zwei  Gefässe  mit  Talg  nothwendig;  eins  mit  heissem  Talg  und 
das  andere  mit  solchem,  dessen  Temperatur  nur  wenig  über  dem  Schmelzpunkt  liegt.  Man  bedient  sich 
hierzu  gewöhnlich  auf  Gestellen  stehender  Holztröge  von  ca.  630  mm  Tiefe  und  260 — 320  mm  oberer  und 
80 — 105  mm  unterer  Weite.  Die  Dochte  werden  auf  Stäben,  sogen.  Spiessen,  hängend  angereiht.  Zur  Seite 
der  Tröge  steht  ein  Lattengerüst  über  einem  flachen  Untersatzgefäss,  welches  Gerüst  (Werkstuhl)  den  Zweck 
hat,  die  Spiesse  bequem  in  der  Reihenfolge,  in  der  sie  zur  Arbeit  kommen,  abnehmen  zu  können;  ander- 
seits dieselben  aus  der  Hand  zum  Abtropfen  geben  zu  können. 

Um  die  Dochte  möglichst  gleichmässig  mit  Fett  zu  durchtränken;  taucht  man  dieselben  zunächst 
in  den  heissen  Talg,  wobei  der  Arbeiter  etwa  10 — 12  solcher  Spiesse  zu  gleicher  Zeit  eintaucht  Die  auf 
diese  Weise  getränkten  Dochte  werden  nun  entweder  mit  der  flachen  Hand  oder  mit  einem  glatten  Brete 
abgerundet  und  geschlichtet  und  endlich  in  derselben  Ordnung  wie  vorhin  vom  Werkstuhl  genommen  und 
gezogen.  Das  Ziehen  besteht  darin,  dass  man  die  Dochte  in  gussrechtem  Talg  in  kurzen  Pausen  mit  einer 
eigenthümlichen  rüttelnden  Bewegung  eintaucht  und  auf  den  Werkstuhl  zurückgiebt,  welche  Operation  so  oft 
wiederholt  wird,  bis  die  Kerze  die  erforderliche  Dicke  erreicht  hat.  Bei  grösseren  Betrieben  werden  die 
Dochte,  statt  an  einzelnen  Spiessen,  an  Rahmen  aufgehängt;  ausserdem  sind  noch  mechanische  Vorrich- 
tungen angebracht,  welche  die  Rahmen  über  und  von  der  Pfanne  führen,  in  welcher  sich  der  geschmolzene 
Talg  befindet;  dort  die  Rahmen  eintauchen  und  wieder  herausziehen. 

Alle  gezogenen  Kerzen  fallen  stets  ungleich  aus,  man  stellt  daher  heute  die  meisten  Kerzen  durch 
Giessen  her.  Die  Kerzenformen  müssen  aus  einem  die  Wärme  gut  leitenden  Materiale  hergestellt  werden, 
welches  kein  Fett  aufsaugt  und  sich  leicht  bearbeiten  lässt.  Während  man  früher  gusseiserne,  messingene, 
zinnerne  und  gläserne  Formen  benutzte,  sind  die  heute  in  Gebrauch  befindlichen  meist  aus  einer  Legirung 
von  2  Tbl.  Zinn  und  1  Tbl.  Blei  hergestellt.  Man  schmilzt  diese  Legirung  in  einem  Kessel  und  fUllt  sie 
sodann  in  warm  gestellte  Tiegel  ein,  in  denen  man  sie  so  weit  erkalten  lässt;  dass  ein  rasch  eingetauchtes 
Papier  sich  nicht  gelb  färbt.  Mit  dieser  Legirung  werden  die  Formen  entweder  gegossen  oder  gezogen.  Zum 
Giessen  bedient  man  sich  zweitheiliger  Formen,  die  durch  einen  darüber  geschobenen  Ring  gedichtet  und  ge- 
halten werden ;  in  die  Mitte  der  Form  kommt  sodann  ein  polirter  Stahlkern  von  der  Gestalt  einer  Kerze.  Der 
Einguss  ist  längs  der  Form  geführt  und  communicirt  mit  dem  Hohlraum  durch  eine  Reihe  schräger  Canäle. 

Das  Ziehen  geschieht  mit  einem  polirten  StahlkerU;  welcher  in  die  Legirung  getaucht  und  rasch 
wieder  herausgezogen  wird;  wobei  sich  der  Dom  mit  einer  Schicht  der  Legirung  überzieht.  Die  Formen 
werden  oben  abgedreht  und  unten  durchbohrt. 


Unter  den  znr  HerateUnng  von  Kerzen  dienenden  Maschinen  ist  die  EerzengiessmaBcbine  von 
Reinhold  Wtlnschmann  in  Leipzig  die  bekannteste.  Die  Maschine,  welche  ganz  in  Eisen  snsgeführt  ist, 
dient  znr  Herstellnng  von  Stearin-,  Pa- 
raffin-, Talgkerzen  n.  a.  v.  Von  zwei  Ka- 
sten, einem  unteren  bSlzemen  and  einem 
oberen  eisernen,  welche  durch  zwei  Stän- 
der miteinander  in  feste  Verbindung  ge- 
bracht sind,  ist  der  obere  mit  zwei  Trä- 
gen versehen,  in  welchen  100  Formen  in 
zwei  Doppelreihen  oben  und  nnten  fest  ab- 
gedichtet stehen,  jedoch  so,  dass  sie  mit 
Leichtigkeit  auBgewechselt  werden  kSn- 
nen.  Die  Formen  sind  an  beiden  Enden 
offene  Röhren,  in  welchen  sieb  ein  Piaton 
für  die  Form  der  Kerzenspitze  befindet, 
welches  dem  Durchmesser  der  Röhren  ent- 
spricht nnd  nebst  einem  Röhrchen  in  dem- 
selben verschiebbar  ist.  In  der  tiefsten 
Lage  schliesst  das  Piaton  die  Form  voll- 
ständig dicht  ab.  Die  sänimtlichen  ROhr- 
chen  und  mit  ihnen  die  Pistons  lassen  sieb 
nebst  dem  in  den  Seitenständem  geführten 
unteren  Rahmen,  mit  welchem  sie  verschranbt  sind,  durch  Enrbel  mit  Getriebe  nnd  Zahnstange  gleichzeitig 
auf-  und  nieder  bewegen.  Fig.  13S4 — 1386  zeigen  eine  bydranliache  Stearinpresae,  welche  in  ähn- 
licher Weise  wirkt. 

Ausgeftthrte  Anlagen. 

Die  Anlage  einer  Oelmllhle  neuen  Systems  mit  eigenartigen  Maschinen  neigen  Fig.  I — 4  anf 
Taf.  35.     Dieselbe  ist  conatrnirt  von  den  Ingenieuren  Rose,  Downs  &  Thompson. 

Es  bezeichnet  a  die  Turbine,  ui  die  Betriebs-Dampfmaschine  (Comp onnd- Maschine),  b  den  Anfzug,  c  ein 
endloses,  sich  bewegendes  Tuch,  d  den  Elevator,  /'/ Rein  iganga  siebe,  g  g  Saraenb  ehälter,  h  h  Qnetscb  walz  werke, 
t  einen  zweiten  Elevator,  kk  Wärmpfannen,  t'i  i'i  Pressmaschinen,  mm  Pressen,  nn  Schneidemaschinen. 

Die  Anlage  liegt  an  einem  Flusse,  in  welchen  ein  Wehr  derart  eingebaut  ist,  dass  ein  natzbares 
Gefälle  von  1,S  m  entsteht.  Mit  dieser  Wasserkraft  wird  eine  Turbine  betrieben;  ausserdem  ist  noch  eine 
Componnd-Dampfmaschine  von  380  mm'resp.  63f>  mm  Cylinder-Dnrchmesser  und  1220  mm  Hub  vorhanden. 

Die  ganze  Htlhle  besteht  ans  zwei  Hanptgebäuden.  Das  eine  derselben  enthält  die  Arbeitsmaschinen 
nnd  in  einem  Anbaue  das  Magazin  znr  Aufbewahrung  der  aus  der  Presse  kommenden  Oelknchen;  ferner 
schliesst  sich  an  dasselbe  noch  die  Turbinenstube,  durch  welche  der  Wasserzuleitungsgraben  geht.  Das 
zweite  Hauptgebände  hat  einen  Ausbau  gegen  den  Floas,  an  dasselbe  schliessen  sich  noch  das  Maschinen- 
nnd  das  Kesselhaus. 

Die  Oelsamen  werden  in  Booten  auf  dem  Flosse  herbeigescbafit  nnd  mittelst  eines  Sackaufznges  b 
nach  dem  oberen  Stockwerke  der  MUhle  geschafft.  Die  Säcke  werden  auf  ein  endloses,  sich  bewegendes 
Tnch  c  entleert,  welches  den  Samen  nach  einem  Trichter  bringt,  der  ihn  einem  Elevator  d  znfHhrt;  letzterer 
schafft  den  Samen  auf  ein  zweites  Lauftuch  und  dieses  bringt  ihn  das  ganze  eigentliche  HUtilengebände 
entlang.  Der  Samen  fällt  alsdann  In  die  drei  Reinigungssiebe  f  und  nach  der  Reinigung  ans  diesen  in  die 
drei  grossen  Samenbehälter  g.  Jeder  dieser  Behälter  fasst  ein  Samenquantnm,  welches  dem  von  4  Pressen 
in  1 1  Stunden  zu  verarbeitenden  entspricht.  Aus  den  Samenbehältern  gelangt  der  Samen  in  die  Qnetach- 
walzwerke,  welche  eine  eigenthOmllche ,  obengenannten  Ingenienren  patentirte  Anordnung  besitzen.  Wie 
ans  Fig.  6  der  Taf.  35  ersiclitlich,  unterscheiden  sich  diese  Walzwerke  von  den  meist  gebräuchlichen  durch 
die  andere  Anordnung  nnd  die  Zahl  der  Walzen,  welche  nicht  mehr  mit  ihren  Achsen  in  einer  Horizon- 
talen liegen,  sondern  vertical  Übereinander  angeordnet  sind.  Die  4  Walzen  sind  je  ca.  1  m  lang,  während 
die  gewöhnlichen  höchstens  0,5  m  lang  und.  Die  Lager  der  Walzen  sind  in  dem  Gestell  vertical  ver- 
stellbar und  geht  der  Samen  durch  die  sämmtlichen  Walzen,  weiche  von  der  Hanpttransmissionswelle  durch 
Riemenscheiben  bewegt  werden.  Nachdem  der  Samen  durch  eine  Vertheilungswalze  zwischen  die  erste  und 
zweite  Walze  gebracht  ist,  wird  er  durch  ein  feststehendes  Schaberblech  von  der  ersten  Walze  entfernt 
und   fällt  zwischen   die  zweite  und  dritte  Walze  nnd  endlich  zwischen  die  letztere  und  die  vierte  Walze. 

Es  wird  durch  diese  Anordnung  der  Koilergang  erspart  und  der  zerquetschte  Samen  sofort  durch 
den  Elevator  t  wieder  gehoben  und  den  Wärmepfannen  k  (Fig.  5  Taf.  35)  zugeführt.  Aus  der  Wänne- 
pfanne  wird  dnrcb  eine  Oeffnung  mit  Schieber  die  Samenmssse  in  ein  Gefäss  gebracht,  dessen  Rauminhalt 
genau  dem  für  jedes  Presapacket  nöthigen  Quantum  entspricht,    Diese  Maschine  bringt  den  Samen  in  eine 
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für  die  Presse  geeignete  Form  und  erzielt  dadurch  eine  bedeutende  Erspamiss  an  Betriebskosten.  Die 
Kuchen  werden  alsdann  in  die  Presse  gebracht  und  gepresst.  Das  Oel  sammelt  sich  in  einem  Behälter,  von 
welchem  es  durch  die  Pumpen  nach  dem  Oelreservoir  geschaflft  wird,  welches  200  Tonnen  Oel  fassen  kann. 

Die  aus  der  Presse  kommenden  Kuchen  werden  aus  den  Tüchern  genommen  und  ihre  Ränder  auf 
Schneidemaschinen  (Fig.  7  Taf.  35)  abgeschnitten.  Die  abgeschnittenen  Ränder  werden  auf  einem  Kollergang 
zerrieben  und  das  Mehl  durch  eine  Transportschnecke  den  Elevatoren  i  gleichmässig  zugeführt,  sodass  es 
zugleich  mit  dem  aus  den  Quetschwalzen  kommenden  frischen  Product  nochmals  in  die  Wärmepfannen  gelangt. 

Diese  Art  der  Behandlung  der  gepressten  Kuchen  stützt  sich  auf  die  Erfahrung,  dass  im  Inneren 
des  Kuchens  sich  sehr  wenig  Oel  befindet,  da  dasselbe  beim  Pressen  nach  den  Rändern  tritt.  Durch  das 
Abschneiden  der  Ränder  wird  daher  das  unnöthige  Nachpressen  der  ganzen  Samenmasse  erspart. 

Die  Mühle  hat  3  Abtheilungen,  von  denen  jede  1  Quetschwalzwerk,  1  Wärmpfanne,  1  Form- 
maschine, 4  hydraulische  Pressen,  1  Presspumpe  und  1  Schneidemaschine  enthält;  für  alle  3  Abtheilnngen 
ist  noch  ein  Kollergang  angeordnet. 

Eine  Abtheilung  verarbeitet  in  11  Stunden  10  000  kg  Oelsamen,  liefert  6000  kg  Kuchen  und 
3000  kg  Oel. 

Eine  kleine  Oelmühle  mit  Göpelantrieb  zeigen  Fig.  8  und  9  der  Taf.  35.  Das  Arrange- 
ment der  Maschinen  und  die  Anordnung  der  Transmission  ist  aus  der  Zeichnung  klar  ersichtlich. 

Eine  andere  Oelmühlen-Anlage  von  Ingenieur  Arthur  Rigg  construirt,  ist  in  Fig.  7 — 9 
auf  Taf.  44  gegeben. 

Das  Gebäude  umfasst  das  Kesselhaus  p,  das  Maschinenhaus  o  und  die  eigentliche  Mühle.  Der  Dampf- 
kessel ist  ein  Comwallkessel  von  5  m  Länge  und  1,4  m  Durchmesser.  Die  Dampfmaschine  hat  250  mm 
Cylinderdurchmesser  und  460  m  Hub.  Die  Betriebsdampfmaschine  ist  etwas  höher  als  die  zur  Oelgewinnnng 
dienenden  Maschinen  aufgestellt,  sodass  die  Transmission   direct   mit  der  Betriebsmaschine  verkuppelt  ist. 

Die  eigentliche  Mühle  dient  in  ihrem  oberen  Stockwerke  zur  Aufbewahrung  des  Oelsamens;  auf 
einer  eingebauten  Etage  steht  das  Quetschwalzwerk  q;  im  Erdgeschosse  sind  ein  Kollergang  a  und  eine 
Wärmpfanne  b  mit  Rührwerk,  3  Pressen  e  und  eine  Handpumpe  f  aufgestellt;  letztere  pumpt  das  ausge- 
presste  Oel  in  ein  Reservoir. 

Die  gut  gesiebten  und  gereinigten  Samen,  welche  sich  im  oberen  Stockwerke  der  Mühle  befinden, 
kommen  zuerst  in  das  Quetschwalzwerk  q.  Der  gequetschte  Samen  wird  von  der  festen  Walze  durch  einen 
vierkantigen  Stahl  abgeschabt,  fällt  darauf  durch  einen  Schlot  nach  dem  Erdgeschoss  und  wird  in  den 
Trog  des  Kollerganges  geleitet.  Die  im  Kollergange  äusserst  fein  gemahlene  Masse  kommt  nun  in  eine 
mit  Niederdruckdampf  vom  Hauptkessel  gespeiste  Wärmpfanne  und  von  da  in  die  hydraulische  Presse.  Die 
Presspumpe  hat  zwei  Kolben,  einen  von  76  mm  Durchmesser  für  den  Anfangsdrnck,  solange  also  der  Samen 
in  der  Presse  erst  zusammengedrückt  wird,  und  einen  von  0,025  m  Durchmesser  fUr  den  Enddruck.  Das 
beim  Pressen  in  ein  im  Keller  befindliches  Sammelreservoir  gelaufene  Oel  wird  durch  die  Oelpumpe  nach 
oben  gepumpt.  Die  nach  dem  ersten  Pressen  —  Vorpressen  —  erhaltenen  Kuchen  werden  mit  dem  Oel- 
kuchenbrecher  zerkleinert  und  auf  dem  Kollergange  feingemahlen. 

Fig.  1 — 6  zeigt  die  Anlage  einer  Seifenfabrik  zur  wöchentlichen  Erzeugung  von  300  Centner 
Schmierseife,  200  Centner  Riegelseife  und  6  Centner  Toilettenseife.  In  dem  Siederaume  A  befinden  sich  die 
beiden  Seifenkessel  a  und  ^,  von  denen  a  der  grössere,  b  der  kleinere  Kessel  ist.  c  ist  eine  Rinne,  mittelst 
welcher  die  Seife  nach  den  Formkasten  d  geleitet  wird,  e  e  sind  5  Stück  Aescher ,  k  ist  der  Auflöse- 
kessel,  welcher  zugleich  als  Siedekessel  dient.  In  den  Gefässen  x  x  werden  die  Fette,  Oele  und  Kochsalze, 
in  denen  y  die  Soda,  Pottasche  und  der  Kalk  aufbewahrt.  Mittelst  des  Aufzuges  o,  welcher  durch  eine 
Winde  p  in  Bewegung  versetzt  wird,  werden  die  aus  den  Formkasten  genommenen  und  festgewordemen 
Seifenblöcke  nach  der  ersten  Etage  befördert,  wo  in  der  Seifenschneidstube  C  die  Seifenschneidemaschine  q 
steht.  Die  geschnittenen  Riegel  werden  in  die  Trockenstube  D  geschafft  und  in  den  Gestellen  r  gelagert. 
Geheizt  wird  der  Raum  durch  den  Ofen  s.  Ein  anderer  Ofen  t  heizt  den  Nebenraum  E^  in  welchem  die 
Toilettenseifen  fabricirt  werden.  Zu  diesem  Zwecke  ist  in  dem  Räume  ausser  den  Arbeitstischen  noch  eine 
Presse  n  aufgestellt,  mittelst  welcher  den  Seifenstücken  die  gewünschte  Handelsform  ertheilt  wird.  Anf 
dem  Boden  sind  2  Wasserreservoire  nn  aufgestellt. 

Fig.  10  und  11  derselben  Tafel  zeigen  eine  Oelmühle  von  Ingenieur  P.  J.  Nepp  und  Fig.  12  den 
Grundriss  einer  von  Ehrhardt  construirten  Oelmühle. 
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XXIIL  (jyps-,  Cement-  und  Thonwaarenfabrikation. 


A.  Gypsfabrikation. 


Der  Gyps  besteht  ans  schwefelsaurem  Kalk  mit  Wasser  und  hat  nur  geringe  Härte,  sodass  er  sich 
schon  mit  dem  Fingernagel  ritzen  lässt.  Auf  massig  hohe  Temperatur  erhitzt  giebt  der  Gyps  sein  Wasser 
ab,  bei  steigender  Hitze  tritt  eine  Zersetzung  zu  Schwefelcalcium  ein.  Gebrannter  und  pulverisirter  Gyps 
mit  Wasser  zu  einem  Brei  angemacht,  erhärtet  schnell  zu  einer  festen  Masse,  welcher  Eigenschaft  der  Gyps 
hauptsächlich  seine  mannigfache  Verwendung  verdankt.  Der  gebrannte  Gyps  wird  in  der  Landwirthschaft 
als  Düngemittel,  femer  zur  Herstellung  von  Abgüssen  aller  Art  plastischen  Gegenstände  zu  kunstgewerb- 
lichen und  wissenschaftlichen  Zwecken  verwendet.  Von  besonderer  technischer  Wichtigkeit  ist  der  Gyps 
für  das  Bauwesen,  wo  er  zur  Erzeugung  von  architektonischer  Wand-  und  Deckendecoration ,  Gypsmörtel 
und  künstlichen  Steinen  dient. 

Beim  Brennen  des  Gypses  kommt  es  darauf  an,  die  ganze  Masse  30  stark  zu  erhitzen,  dass  das 
Wasser  vollständig  ausgetrieben  wird,  während  man  anderseits  darauf  zu  achten  hat,  dass  die  Temperatur 
nicht  zu  hoch  steigt,  weil  der  Gyps  sonst  todt  gebrannt  werden  würde.  Das  Brennen  erfolgt  in  eigens 
hierfür  construirten  Oefen,  die  im  Grossen  und  Ganzen  den  gewöhnlichen  Kalköfen  gleichen;  für  feinere 
Gypssorten  zu  Stuckaturarbeiten  u.  s..  w.  verwendet  man  am  liebsten  Flach  -  oder  Backöfen ,  wie  sie  zum 
Brodbacken  dienen,  man  zerschlägt  alsdann  den  rohen  Gyps  in  Stücke  von  der  Grösse  eines  Taubeneies, 
heizt  den  Ofen  an,  zieht  die  Kohlen  heraus  und  beschickt  ihn  mit  Gyps.  Die  Flachöfen  zum  Brennen  des 
Gypses  sind  in  der  Weise  verbessert  worden,  dass  für  sie  eine  eigene  Rostfeuerung  eingerichtet  ist,  sodass 
der  Ofen  nicht  jedesmal  vor  dem  Einbringen  des  Gypses  von  dem  Brennmaterial  zu  reinigen  ist.  Die  am 
häufigsten  angewendeten  GypsÖfen  sind  mit  einem  flachen  Gewölbe  überspannt,  welches  durch  mehrere  Zug- 
öflfnungen  durchbrochen  ist;  an  der  Sohle  des  Ofens  befinden  sich,  von  zwei  Seiten  zugänglich,  die  von 
rohen  Gypssteinen  hergestellten  Schürgassen,  über  welche  nachher  der  zu  brennende  Gyps  durch  die  während 
des  Brandes  vermauerte  BeschickungsöiFnung  aufgeschüttet  wird.  Bei  dem  Gypsbrennofen  von  Scanegatty 
ist  der  untere  Raum  des  Schachtes  etwa  30  cm  über  der  Sohle  durch  ein  Gewölbe  abgetrennt.  In  den 
oberen  Raum  wird  theils  durch  die  Einsatzthür,  theils  durch  die  Gicht  der  Gyps  eingesetzt;  er  ist  mit 
8  Zügen  versehen,  einen  neunten  bildet  das  Rohr  in  der  Deckplatte.  Mit  dem  unteren  Feuerraume  steht 
der  vor  dem  Ofen  angelegte  Feuerherd  in  Verbindung,  aus  dem  die  Flamme  durch  den  Zug  unter  das  Ge- 
wölbe tritt,  sich  von  da  aus  durch  die  Durchbrechungen  gleichmässig  in  dem  Querschnitte  des  Schachtes 
vertheilt  und,  den  Gyps  durchziehend,  ihren  Ausweg  durch  die  Zuglöcher  nimmt.  Diese  Register  dienen 
zugleich  zur  Regulirung  und  gleichmässigen  Austheilung  der  Hitze.  Wenn  an  einer  Seite  das  Feuer  zu 
schwach  wirkt,  so  öffnet  man  an  dieser  Seite  die  Register  und  verschliesst  sie  an  der  entgegengesetzten. 
Die  Oeffnung,  welche  zur  Reinhaltung  des  Feuerraumes  dient,  wird  während  des  Brandes  geschlossen.  Die 
Temperatur,  welche  den  Wasserdampf  entwickelt  und  aus  den  Registern  austreibt,  sucht  man  auf  diesem 
Grade  zu  erhalten,  bis  eine  vor  die  Oeffnung  gehaltene  kalte  Metall-  oder  Glasplatte  das  Anlaufen  durch 
die  Dämpfe  in  abnehmendem  Maasse  zeigt.  Wenn  dies  eintritt,  werden  alle  Zugänge  verstopft  und  lässt 
man  den  Gyps  so  12 — 15  Stunden  erkalten. 

Zu  den  neuesten  Constructionen  gehört  der  Gypsbrennofen  von  Dumesnil.  Bei  diesem  Ofen 
ist  die  Feuerung  total  getrennt  von  dem  Raum,  in  welchem  der  Gyps  gebrannt  wird.  Die  Feuerung  mit 
Rost  und  Aschenfall  steht  mit  einem  Schürcanal  in  Verbindung;  dieselbe  ist  mit  einem  flachen  Gewölbe 
überspannt,  an  dessen  Kämpfer  sich  12  nach  oben  sich  biegende  Feuergänge  befinden,  durch  welche  die 
Feuerluft  in  den  Brennranm  tritt;  um  dieselben  hier  nach  allen  Seiten  hin  gleichmässig  zu  vertheilen,  dient 
eine  aus  gebranntem  Thon  hergestellte  flach  gewölbte  Haube,  welche  seitwärts  von  12  Oeffnungen  durch- 
brochen ist;  die  diese  Oeffnungen  durchstreichende  Feuerluft  tritt  nun  erst  in  die  zu  brennende  Gypsmasse 
ein,  die  an  der  Sohle  des  Ofens  so  aufgestellt  wird,  dass  vor  den  Oeffnungen  breite  Zwischenräume  ver- 
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bleibeo.  Bei  der  weiteren  Beschickung  des  Ofens  ist  überhaupt  dafUr  Sorge  zu  tragen ;  dass  das  einge- 
brachte Material  so  aufgeschichtet  wird^  dass  darin  angemessene  Zwischenräume  für  den  Zug  yerbleiben. 
Zur  Beschickung  dient  eine  Oeftnung  in  der  Seitenwand  des  Ofens^  welche  zum  Einbringen  der  unteren  Qyps- 
lagen  dient  und  auch  zum  Entleeren  benutzt  wird,  sowie  eine  zweite  oben  angebrachte  Oeffiiung;  durch 
welche  der  obere  Brennraum  mit  Gypslagen  ausgeHillt  wird. 

Ausser  den  beschriebenen  sind  in  neuerer  Zeit  noch  viele  andere  Vorrichtungen  construirt  worden, 
welche  theils  zur  Verarbeitung  von  Gypspulver,  theils  von  Gypssteinen  in  Blöcken  dienen.  Ein  derartiger 
Apparat  besteht  aus  zwei  übereinander  liegenden  eisernen  HohlcylinderU;  welche  nach  Art  der  Eaffeebrenner 
sich  über  dem  Feuer  drehen,  während  zugleich  im  Inneren  der  Oylinder  eine  im  entgegengesetzten  Drehungs- 
sinne rotirende  Schraube  das  Material  in  beständiger  Bewegung  erhält;  dis  obere  Trommel  dient  als  Vor- 
wärmer, durch  ein  Zwischenrohr  gelangt  das  Material  aus  demselben  in  die  untere  Trommel. 

Von  Simon  Walther  in  München  wurde  ein  aus  Eisen  construirter  rotirender  Gypsbrennofen  in  die 
Praxis  eingeführt,  bei  welchem  der  von  der  Flamme  umspülte  cylinderförmige  Brennkessel  durch  einen 
Motor  in  langsame  Rotation  versetzt  wird,  sodass  der  zu  brennende  Gyps  durch  Schaufeln,  die  an  der  Dreh- 
achse befestigt  sind,  beständig  und  gleichmässig  umgewendet  wird. 

Die  Verkleinerung  des  gebrannten  Gypses  erfolgt  mittelst  Handschlägel,  Pochwerken  oder  Stampf- 
mühlen; zum  Mahlen  dienen  Mühlen  mit  liegenden  und  stehenden  Mühlsteinen.  Neuerdings  erfolgt  das 
Mahlen  des  Gypses  vielfach  in  verbesserten  Trottmühlen  (Eollergängen). 


B.  Cementfabrikation. 

Als  Cement  bezeichnet  man  pulverige,  ans  gewissen  kalkigen  Fossilien  bereitete  Stoflfe,  welche  die 
Eigenschaft  besitzen,  dass  sie  mit  oder  ohne  Sand  versetzt  und  mit  Wasser  zu  einer  breiigen  Masse  ange- 
macht, sowohl  unter  Wasser,  »Is  auch  an  der  Luft  und  abwechselnd  im  Wasser  und  an  der  Luft  eine  Härte 
annehmen  und  behalten,  die  sie  nicht  nur,  als  Mörtel  angewendet,  zur  festen  und  dauerhaften  Verbindung 
der  Bausteine,  sondern  auch,  als  Gussmasse  gebraucht,  zur  Anfertigung  von  Quadern,  Treppenstufen,  Trottoir- 
platten,  Gossen,  Rinnen,  Reservoirs,  Bassins,  Wassertrögen,  Ornamenten,  Gesimsen,  Gliederungen  und  einer 
Menge  anderer  Gegenstände  besonders  tauglich  macht.  Je  nach  der  Beschaflfenheit  des  zur  Cementbereitung 
verwendeten  Kalkes  unterscheidet  man  zwei  verschiedene  Verfahrungsarten,  .nämlich  1 .  die  Cementbereitung 
aus  künstlichen  hydraulischen  Kalken  und  2.  die  Cementbereitung  aus  natürlich  hydraulischen  Kalken. 

Die  natürlich  hydraulischen  Kalke  (Romancemente)  sind  diejenigen,  welche  die  Cemente  schon  in 
sich  enthalten,  während  bei  den  künstlich  hydraulischen  Kalken  (Portlandcementen)  dieselben  durch  Mischung 
verschiedener  Rohmaterialien  nach  bestimmten  chemischen  Verhältnissen  künstlich  erzeugt  werden. 

Roman-  oder  römischer  Cement  wurde  zuerst  im  Jahre  1796  von  Parker  in  London  aus  natür- 
lichem (hydraulischem)  Kalke  durch  einfaches  Brennen  und  Pulverisiren  gewonnen.  Neuerdings  bezeichnet 
man  mit  dem  Ausdruck  Romancement  alle  diejenigen  hydraulischen  Kalke,  die  bei  einem  Silicatgehalt  von 
20 — 30 ^/o  nach  dem  Brennen  durch  Eintauchen  in  Wasser  weder  zu  Brei  noch  tu  Pulver  ablöschen. 

Das  Rohmaterial  —  der  Cementstein  —  wird  wie  der  gewöhnliche  Kalkstein  in  Oefen  mit  con- 
tinuirlichem  Betriebe  abwechselnd  mit  Steinkohlen,  seltener  auch  mit  Coaks  beschickt  und  bei  schwacher 
Rothgluth  gebrannt,  wobei  die  Kohlensäure  des  Kalkes  ausgetrieben  wird.  Auf  je  1 5  hl  Cement  rechnet 
man  1  hl  Steinkohlen.  Die  Hitze  muss  sehr  sorgfältig  regulirt  werden,  damit  die  Temperatur  überall  eine 
gleichmässige  und  keine  so  hohe  ist,  dass  eine  Verglasung  des  Materials  eintritt,  durch  welche  dasselbe  zur 
weiteren  Verwendung  unbrauchbar  gemacht  würde.  Die  nach  etwa  36  Stunden  aus  dem  Ofen  kommenden 
Stücke  werden  sortirt  und  die  etwa  verglasten  ausgeschieden;  die  übrigen  werden  auf  Poch-  oder  Brech- 
werken zu  Nussgrösse  verkleinert  und  auf  verticalen  oder  horizontalen  Mahlgängen  zu  feinem  Pulver 
vermählen. 

Der  gemahlene  Cement  wird  alsdann  direct  in  mit  Papier  ausgekleidete  Fässer  verpackt.  An 
trockenen  Orten  kann  man  denselben  in  diesen  Fässern  lange  Zeit  aufbewahren,  während  er  der  Luft  oder 
Feuchtigkeit  ausgesetzt  rasch  verdirbt  und  seine  Bindekraft  verliert.  Beim  Anrühren  mit  Wasser  saugt  er 
wenig  davon  auf  und  erhitzt  sich  dabei  nur  sehr  wenig;  guter  Romancement  erhärtet  schon  nach  10  bis 
15  Minuten. 

Von  dem  in  Deutschland  fabricirten  Romancement  ist  besonders  in  Süddeutschland  der  Kufsteiner 
oder  Perlmooser  Portlandcement  beliebt,  welcher  so  genannt  wird,  weil  er  dem  aus  künstlich  hydraulischen 
Kalk  hergestellten  eigentlichen  Portlandcement  in  seiner  chemischen  Zusammensetzung  und  anderen  Eigen- 
schaften sehr  nahe  kommt.  Gebrannt  wird  dieser  Cement  in  Schachtöfen  fdr  continuirlichen  Betrieb  von 
9 — 9,5  m  Höhe  und  einer  Gichtweite  von  2,8  m.  Der  Ofen,  welcher  schichtenweise  abwechselnd  mit  Cement- 
stein und  Steinkohlenklein  gefüllt  wird,  ist  unten  auf  2,2  m  verengt  und  besitzt  vorn  eine  überwölbte  Oeff- 
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nung^  dnrch  welche  das  gebrannte  Product  entfernt  wird.    Die  Leistungsfähigkeit  des  Ofens  beträgt  etwa 
20  000  kg  pro  Tag. 

Die  für  die  Technik  wichtigsten  sind  die  Portlandcemente.  Die  Hauptbestandtheile  derselben  sind 
Kalk  und  Thon,  welche  innig  miteinander  gemischt  werden  müssen.  Der  leichteren  Verarbeitung  wegen 
werden  hauptsächlich  nur  Kalkmergel,  Kreide  und  Sttsswasserkalk  verwendet,  da  die  Steinkalke  und  ge- 
brannten Mergel,  um  in  den  Zustand  möglichst  feiner  Vertheilung  übergeführt  zu  werden,  entweder  erst 
gebrannt  und  sodann  abgelöscht  oder  auf  Maschinen  mit  grossem  Kraftaufwande  zu  Pulver  verarbeitet 
werden  müssen. 

Zum  Zwecke  der  innigen  Mischung  des  Thons  mit  dem  Kalk  sind  drei  verschiedene  Methoden,  das 
trockene,  das  halbnasse  und  das  nasse  Verfahren  in  Gebrauch.  Bei  dem  ersten  Verfahren  werden  die  zur 
Fabrikation  bestimmten  Rohmaterialien,  und  zwar  in  der  Regel  jedes  fUr  sich,  in  ein  trockenes  Pulver  ver- 
wandelt, zu  welchem  Zwecke  man  den  festen  Kalkstein  und  die  härteren  Kreidesorten  in  Flammöfen  röstet, 
die  grösseren  Stücke  auf  Steinbrechmaschinen  bis  zur  Nussgrösse  vorbricht  und  diese  alsdann  auf  verticalen 
(Koller-)  Gängen  oder  auf  horizontalen  (gewöhnlichen  Mahl-)  Gängen  zu  Pulver  mahlt.  Das  von  den  Zer- 
kleinerungsmaschinen kommende  Pulver  passirt  zunächst  Siebwerke,  die  den  Cylindersieben  in  Mahlmühlen 
vollständig  gleichen,  nur  dass  sie  statt  mit  Seidengaze  mit  Draht  bezogen  sind.  Bei  den  leichteren  Materialien 
wie  Mergelerde,  Kreide  und  Thon  nimmt  man  300 — 360,  bei  den  dichteren,  aus  festem  Kalk-  und  Mergel- 
stein gewonnenen  Pulvern  ca.  500  Maschen  pro  Quadratcentimeter  an.  Die  genau  abgemessenen  Kalk- 
und  Thonmengen  werden  an  einem  zugfreien  Orte  in  der  Nähe  der  Mischmaschinen  so  aufgeschüttet,  dass 
auf  jedes  abgemessene  Quantum  Kalk  die  nöthigen  Mengen  Thon  geschüttet  und  in  3 — 4  facher  Lage  über- 
einander Haufen  von  ca.  4  —  8  m  gebildet  werden.  Diese  werden,  nachdem  sie  mit  der  Schaufel  umge- 
stochen worden,  in  die  um  die  Mischmaschine  angelegten  Sümpfe,  welche  aus  mit  Bohlen  oder  Backsteinen 
verkleideten,  0,6 — 1  m  tiefen  Gruben  bestehen,  geworfen  und  mit  Wasser  soweit  Übergossen,  dass  das  Ge- 
menge hieraus  einen  dicken  Brei  giebt.  Nachdem  das  Material  6 — 8  Stunden  in  den  Sümpfen  gelegen  hat, 
wird  dasselbe  in  horizontale  oder  verticale  Thonschneider  gegeben,  welche  die  Mischung  der  Materialien 
bewirken. 

Das  auf  diese  Weise  gewonnene  dickbreiige  Material  wird  ebenso  wie  bei  der  später  beschriebenen 
Ziegelfabrikation  mittelst  Handarbeit  in  Streichformen  oder  mittelst  Ziegelmaschinen  auf  mechanischem  Wege 
in  Backsteinform  gebracht. 

Die  als  Schneckenpressen  construirten  Ziegelmaschinen  können  gleichzeitig  als  Mischmaschinen 
dienen,  sodass  bei  Anwendung  derselben  eine  einfache  Vormischmaschine  genügt. 

Bei  dem  halbnassen  Verfahren  wird  das  Material  einem  Schlämmprocesse  unterworfen.  Die  hierbei 
verwendeten  Maschinen  und  Rührwerke,  Schleppketten  n.  s.  w.,  welche  später  unter  Thonwaarenfabrikation 
eingehend  besprochen  und  geschildert  werden,  rühren  das  in  ein  Bassin  geworfene  Material  unter  perma- 
nentem Wasserzufluss  auf,  wobei  sich  die  Steine,  Kies  und  grober  Sand  am  Boden  des  Reservoirs  ansammeln, 
während  die  im  Wasser  suspendirten  feinen  Kalktheilchen  als  dünner  Schlamm  durch  eine  in  ^/s  der  Höhe 
angebrachte,  verstellbare,  mit  einem  Gitter  verschlossene  Oefinung  abfliessen. 

Das  nasse  Verfahren  besteht  darin,  dass  Kalk  und  Thon  durch  den  Schlämmprocess  gleichzeitig 
zerklemert,  gemischt  und  sodann  in  die  Schlammbassins  abgelassen  werden.  Obschon  dies  Verfahren  ein 
Mischproduct  von  grosser  Feinheit  liefert,  ist  doch  behufs  Erzielung  einer  quantitativ  gleichbleibenden  Zu- 
sammensetzung der  Mischung  das  trockene  oder  halbnasse  Verfahren  vorzuziehen. 

Die  Trocknung  der  mittelst  Hand  oder  Maschinen  geformten  Steine  erfolgt  in  ganz  derselben  Weise 
wie  bei  der  Ziegelfabrikation. 

Das  Brennen  erfolgt  meist  noch  in  Schachtöfen  von  2 — 3,5  m  lichtem  Durchmesser,  6 — 8  m  Schacht- 
höhe und  6 — 15  m  Schornsteinhöhe.  Im  unteren  Theile  ist  der  Schacht  bis  auf  den  Rost,  der  eine  totale 
Fläche  von  1,5  —  2,5  qm  zu  erhalten  pflegt  und  aus  Walzeisen  von  40 — 80  mm  im  Quadrat  gebildet  ist, 
zu  einer  Rast  zusammengezogen.  Die  innere  Schachtmauer  ist  aus  Chamottesteinen  aufgeführt  und  vom 
Rauchgemäuer  (Mantel),  dessen  Stärke  1,5 — 0,70  m  beträgt,  durch  eine  Isolirschicht  getrennt.  An  einem 
Ofen  von  über  12  m  Gichthöhe  befinden  sich  gewöhnlich  2  Einsatzthüren,  durch  welche  die  Cementsteine 
in  abwechselnden  Schichten  mit  dem  meist  aus  Coaks  bestehenden  Brennmateriale  eingebracht  werden.  Für 
je  eine  Rollschicht  Steine  beträgt  die  Menge  des  Brennmaterials  2,5  cbm,  sodass  auf  100  kg  Cement  18—20  kg 
desselben  kommen. 

Der  Betrieb  des  Ofens  erfolgt  in  der  Weise,  dass  nach  dem  Anzünden  des  Brennmateriales  die 
Einsatzthür  vermauert  wird,  sodass  der  Luftzutritt  nur  von  unten  durch  den  Rost  stattfinden  kann. 

Zur  Erzeugung  von  Portlandcement  ist  eine  helle  Weissgluth  des  Materiales,  also  etwa  2000 <^ 
erforderlich. 

Statt  der  Schachtöfen  werden  in  neuerer  Zeit  vielfach  Hoffmann'sche  Ringöfen  angewendet  (s.  Thon- 
waarenfabrikation), wobei  eine  Brennmaterialerspamiss  von  40 — 6OO/0  resultirt.  Ausserdem  ist  im  Ringofen 
die  Anwendung  von  Steinkohlen  an  Stelle  der  theueren  Coaks  ermöglicht,  da  das  Brennmaterial  im  Ring- 
ofen nicht  so  unmittelbar  mit  dem  Cement  in  Berührung  tritt  wie  beim  Schachtofen. 
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Der  für  eine  Toone  Portlandcement  erforderliche  Brennraum  betrilgt  0,4  cbm;  die  Anzahl  der 
Kammern  variirt  zwischen  12  und  24. 

Die  weitere  Verarbeitung  des  gebrannten  Cementes  nach  erfolgter  Sortirnng  geschieht  zunäebat 
durch  Zerkleinern  auf  Steinbrechmaschinen  bis  znr  Wallniiasgrösae,  sodann  auf  horizontalen  oder  verticalen 
Mahlgängen  bis  zum  feinsten  unfUbIbareu  Pulver.  Zu  den  horizontalen  Mühlen  mllesen  die  besten  fran- 
zSaischen  Steine  gewählt  werden,  während  die  yerticalen  Rollersteine  aus  Eisen  oder  Granit  und  50  bis 
75  Centner  schwer  hergestellt  werden.  Die  grösseren  Leistung  wegen  sind  Kollergänge  mit  rotirender 
Bodenplatte  und  permanenter  Absonderung  des  Cementmebles  denen  mit  um  die  verticale  Achse  kreisenden 
Steinen  und  festliegender  Bodenplatte  vorzuziehen.  Vortheilhafter  noch  arbeiten  die  horizontalen  Mahlgänge, 
deren  jeder  bei  1,4  m  Durchmesser  der  Steine,  120  Touren  und  10  ff  Kraftbedarf,  täglich  in  10  Arbeits- 
stunden 75  Tonnen  oder  15  000  kg  Cement  zu  einem  genügend  feinen  Pulver  zu  verarbeiten  vermag.  Während 
die  Mühlsteine  so  eingestellt  werden,  dass  der  Cement  in  der  gewünschten  Feinheit  den  Mahlgang  verläset, 
mass  das  von  den  Kollergängen  kommende  Material  auf  Rättern  oder  in  Cy lindersieben  mit  250 — 300  Haschen 
pro  Quadratcentimeter  gesiebt  und  das  Siebgrobe  von  neuem  aufgeschüttet  werden. 

Der  gemahlene  Cement  wird  gewöhnlich  in  ca.  Ü,7  m  hohe  Tonnen,  seltener  in  Säcken  verpackt. 
Die  Tonnen  fassen  gewöhnlich  1,02  hl  festgepackten  Cement  und  wiegen  (Tonne  und  Inhalt  zusammen]  200  kg. 


C.  Thonwaarenfabrikation. 

Als  Robmaterial  zur  Fabrikation  der  Ziegel  dient  bekanntlich  der  Tbon,  welcher  vor  seiner  weiteren 
Verarbeitung  einer  Vorbereitungsarbeit  unterworfen  werden  muss,  die  den  Zweck  verfolgt,  dem  schon  längere 
Zeit  der  atmosphärischen  Einwirkung  ausgesetzten,  gestochenen  Thon  diejenige  plastische  Weichheit  zu  geben, 
welche  zum  Formen  desselben  nothwendig  ist.  Diese  Arbeit  erfolgt  meistens  in  sogen,  Sümpfen  oder  Schlemm- 
kuhlen, deren  Grösse  sich  nach  dem  Bedarf  an  Thon  richtet.  Die  Sümpfe  sind  theils  rundum  ans  Ziegeln 
mit  wasserdichtem  Mörtel  gemauert,  theils  mit  Eicbenbohlen  ausgekleidet  oder  aus  Rasenstücken  aufgesetzt 
Der  aus  den  Sümpfen  kommende  Thon  wird  getreten  oder  geschnitten  oder  auch  beiden  Operationen  unter- 
worfen. Das  Treten  kann  durch  Menschen  oder  Thiere  (Ochsen,  Pferde)  geschehen,  am  erfolgreichsten 
durch  erstere.  Beim  Treten  des  Thons  durch  Menschen  breitet  man  denselben  80 — 130  mm  hoch  auf  dem 
ausgedielten,  2,5 — 3,2  m  im  Quadrat  grossen,  0,30 — 0,45  m 
vertjeft  gelegenen  und  mit  einem  0,95 — 1,25  m  hohen  Gel- 
der versehenen  Tretplatz  ans. 

Auf  mechanischem  Wege  erfolgt  die  Zubereitung  des 
Thons  mittelst  des  Thonschneiders.  In  einem  gusseiser- 
nen,  schwach  konischem  Gefäss  ist  eine  verticale  Welle  ge- 
lagert, und  zwar  unten  in  einem  Spurlager  der  Bodenplatte 
des  Gefässes,  oben  in  einem  durch  2  Säulen  mit  demselben  verbnndenen 
Wandlager.  Diese  Welle  trägt  oberhalb  des  Wandlagers  ein  konisches  Zahn- 
rad, welches  durch  ein  zweites,  auf  der  Vorgelege  welle  sitzendes  Zahnrad 
angetrieben  wird.  Die  Welle  trägt  horizontale  Arme,  welche  mit  kleineren 
Messern  besetzt  sind.  Die  Messer  zerschneiden  den  von  oben  hineingewor- 
fenen und  sich  durch  seine  eigene  Schwere  nach  unten  senkenden  Thon  und 
pressen  denselben  durch  die  am  Boden  des  GefSases  angebrachte  Oeflnung 
knans.  Falls  der  Thon  harte  Knollen  von  Kalkmergel  u.  dgl.  enthält,  so 
Fig  1381-13M.  '**  ^*  ^^  besten,  man  lässt  denselben  durch  eine  Thon-WalzmUhle  gehen. 

Dieselben  sind  immer  einfache  Walzwerke,  deren  Anordnung  aber  sehr  ver- 
schieden ist.  Fig.  1.^87 — 1389  zeigen  die  Construction  eines  solchen  Walzwerkes,  aa  sind  zwei  guss- 
eiserne Hohlwalzen,  die  durch  Gummibnffer  gegeneinander  gepreast  werden,  wodurch  ein  elastischer  Andruck 
erzielt  wird. 

Anstatt  die  Reinigung  des  Thons  vor-  und  bei  dem  Treten  durch  Mensehen  bewirken  zu  lassen, 
hat  man  in  vielen  Ziegeleien  die  sogen.  Scblemmaschinen  eingeführt.  Man  theilt  dieselben  in  rotirende  und 
schaukelnde,  erstere  wieder  in  verticale  (Rührwerke)  und  in  horizontale  (Schlagwerke).  Die  Rührwerke 
eignen  sich  mehr  für  mageren,  leicht  und  schnell  zu  Schlamm  zerfallenden,  an  groben  Verunreinigungen 
nicht  zu  reichen  Thon,  Schlagwerke  mehr  für  fetten  Thon,  welcher  nicht  viel  Sand  enthalten  darf.  Fig.  1390 
und  1391  zeigen  eine  Seh  lern  maschine  der  erste  re  n  Anordnnng.  Wie  aus  der  Zeichnung  ersichtlich,  besteht 
diese  Maschine  aus  einem  kreisrunden  ausgemauerten  Bassin,  in  welchem  eine  stehende  Welle  rotirt  Diese 
Welle  trägt  ein  RUhrkreuz  von  6  Armen,  welche  wieder  mit  eisernen  verticalen  Zapfen  verseben  sind. 
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Den  selbstthätigen  Sehn eideap parat  einer  Ziegelpresse  flir  Dampfbetrieb  von  Lonis  Henrici  in 
Wien  zeigen  Fig.  1392—1395. 

Die  Maschine  besteht  ans  einem  Thonwalzwerk,  einem  Thonschneider,  einer  Presse,  einem  Mnnd- 
stUck  nnd  dem  mecbaniscben  Schneideapparate,  Durch  das  Walzwerk  wird  der  gmbenfenchte  Thon  zer- 
drUckt,  zermalmt  nnd  in  Form  eclimaler  BHnder  in  den  horizontal  liegenden  Thonschneider  geführt.  In 
dem  Thonschneider  dreht  sich  eine  horizontale  Welle  mit  einer  anterbrochenen  Doppelspirale,  beide  aus 
Bessemerstahl  hergestellt.  Die  Doppelspirale  mischt  dnrch  Zerschroten,  Streichen  und  Pressen  die  Masse 
innig  nnd  schraubt  sie  gleichzeitig  vorwärts,  sodass  sie  durch  das  Mundstück  in  Form  eines  glatten  Thon- 
stranges  von  parallelepipediscbem  Querschnitte  ausgepresst  wird. 

Dieses  Thonprisma  hat  die  Ziegelbreite  zur  Höhe  nnd  die  5— 6  fache  Ziegelhöhe  zur  Breite.  Ein 
Ralimen  mit  Drähten  ist  in  scht^ger  Lage  so  vor  das  MnndetUck  gestellt,  dass  er  den  Thonstrang  in  5, 
resp.  6  Bänder  von  Ziegelhöhe  zur  Breite  vertical  durchschneidet,  welche  von  dem  hochkant  stehenden 
Ziege  Istreifen  dber  die  Rollen  des  Abschneide- Apparates  weiter  geschoben  werden. 

Der  Hand-Ahschneide-Apparat,  der  an  Stelle  des  selbstthätigen  angebracht  werden  kann,  liegt  auf 
einem  fahrbaren  schmiedeeiaernen  Wagen,  dessen  mit  Holzrollen  ausgerüstete  Oberfläche  die  Fortsetzung 
der  in  ähnlicher  Weise  armirten  Tischääche  ist.  Am  vorderen,  dem  Mundstück  abgekehrten  Theile  des 
Wagens  ist  eine  Klappe  oben  drehbar  so  angebracht,  das«  sie  von  Hand  horizontal  gelegt  oder  vertical 
gestellt  und  in  letzterer  Lage  arretirt  werden  kann.  Wenn  das  Tbonpriama  gegen  diese  Klappe  stässt, 
schiebt  es  den  Wagen,  welcher  mit  Eollrädem  auf  dem  Untergestell  läuft,  mit  sich  fort,  sodass  sowohl  dieser 


wie  auch  der  Schneideapparat^  welcher  auf  dem  Wagen  liegt,  zum  Kopfe  der  Thonstreifen  in  relativer 
Ruhe  bleiben. 

An  der  Schnittstelle  sind  die  Thonstreifen  beiderseits  durch  je  zwei  verstellbare  Bleche  gehalten, 
welche  verticale,  schlitzartige  Spielräume  fUr  den  Schneidedraht  lassen.  Dieser  Draht  ist  in  einem  Rahmen 
vertical  eingespannt  und  kann  mit  diesem  quer  zum  Tbonpriama  stehenden  nnd  am  Wagen  gefHbrten  Rahmen 
von  Hand  so  hin-  nnd  hergeschoben  werden,  dass  er  von  dem  Thonstreifen  je  eine  Ziegellänge  abschneidet. 
Nachdem  der  Schnitt  erfolgt,  wird  die  Klappe  gelöst  nnd  gehoben,  der  Schneideapparat  wird  zurückge- 
schoben und  es  werden  die  5  oder  6  Ziegelsteine  entfernt. 

Die  Haschine  erfordert  2  oder  3  Mann  zu  ihrer  Bedienung,  ohne  diejenigen  Leute,  welche  zum 
Wegbringen  der  fertigen  Ziegel  erforderlich  sind.  Sie  liefert  dabei  1000 — 15Q0  Steine  pro  Stunde,  je  nach 
Beschaffenheit  des  Rohmaterials  und  bedarf  zu  ihrem  Betriebe  10 — 15  H"  pro  Stunde. 

Der  patentirte  selbstthätige  Schneideapparat  bat  nach  Angabe  des  Erbauers  den  nachfolgenden  Zweck: 

Bei  einer  Geschwindigkeit  des  Thonstreifens  von  180  mm  pro  Umdrehung  der  Schneckenwelle  haben 
drei  Mann  vollauf  zn  thun,  um  die  Steine  von  Hand  abzuschneiden  und  vom  Apparate  zu  entfernen.  Da 
nun  beim  guten  Thone  die  Maximal leistung  eine  Oeschwindigkeit  des  Thonstreifens  von  über  300  mm  be- 
dingt, so  kann  dieselbe  beim  Handschneideapparat  niemals  ansgenatzt  werden.  Der  selbstthätige  Apparat 
liefert  mit  nur  einem  Mann  Bedienung  die  Steine  bei  jeder  forcirten  Leistung  der  Maschine  fertig  auf  den 
Transportwagen.  Fig.  1392  zeigt  einen  Längenschnitt,  Fig.  1393  einen  Querschnitt,  Fig.  1394  einen  Grund- 
risB  nnd  Fig.  1395  eine  Kopfansicht  des  Apparates. 

Auf  einem  gusseisemen  Untei^estelle ,  welches  am  Boden  befestigt  und  mit  der  Ziegelpresse  fest 
verbunden  ist,  liegt  der  Abschneideapparat  auf  eiiieni  fahrbaren  schmiedeeisernen  Wagen,  dessen  dem  Mnnd- 
Handb.  d.  Much.-ConstT.  lU.  5S 
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stücke  ftbgewetidete  Rollräder  durch  GegenroUen  am  Heben  gehindert  sind,  sodass  der  Wagen  niemals  kippen 
kann.  Die  mit  HolzroUen  &rmirte  Ebene  des  Wagens  bildet,  wie  Fig.  1393  zeigt,  die  Fortsetzung  einer 
Rollen  -  Ebene ,  welche  vor  dem  Mundstücke  befestigt  ist  nnd  deren  Halter  mit  dem  Rahmen  des  LÄngen- 
Spalteapparates  z  ein  zusammenhängendes  Ganzes  bildet.  Am  Kopfe  des  Untergestelles  ist  eine  geneigte 
RoUen-Bbene  so  angebracht,  dase  die  Rollen  des  Absch neide wagens  über  sie  hinweggehen,  und  es  fahren 
hier  die  Transportwagen  in  geneigter  Lage  so  vor,  dass  ihr  ebenfalls  mit  Rollen  armirtes  Plateau  die  Fort- 
setzung dieser  geneigten  Ebene  bildet.  Die  Schienenbahn  der  Transportwagen  liegt  nur  vor  der  Haschine 
geneigt  and  geht  nach  beiden  Seiten  in  die  Horizontale  znrUck.  Die  selbstthätige  Bewegung  des  Schneid- 
apparatea  wird  durch  eine  Welle  a  vermittelt.  Diese  wird  direct  vom  Mechanismus  auf  eine  Weise,  welche 
die  Arbeiter  nicht  hindert,  mit  8'/i  Touren  pro  Minute  gedreht.  Sie  ist  im  Vordertheile  des  Untergestelles 
gelagert  nnd  dreht  sich  lose  in  der  Nabe  des  Rades  b,  dessen  Kuppelung  c  mittelst  des  Doppelhebels  d 
ein-  nnd  auageillckt  werden  kann.  Das  Einrücken  erfolgt  von  der  Hinterachse  v  des  AbscbneideapparateB 
beim  Vorvärtsgange  durch  Zugbänder.  Die  Knppelzäbne  sind  so  lang,  dass  der  Hebel  d  und  demnacfa  die 
erwähnte  Hinterachse  ti  noch  unbehindert  einen  grösseren  Weg  zurücklegen  können,  nachdem  die  Kuppelung 
das  Rad  b  bereits  in  drehende  Bewegung  versetzt  bat.  Dieses  Rad  b  ist,  wie  Fig.  1394  zeigt,  theilweise 
am  Umfange  verzahnt  und  greift  in  die  Zahnstange  eines  Rahmens  e,  welcher  qner  zum  Thonstreifen  im 
Untergesteil  in  4  Messinglöchern  so  geführt  ist,  daas  er  hin-  und  hergeschoben  werden  kann.  In  Fig.  1394 
gebt  der  Rahmen  nach  rechts,  während  bei  einer  fortgesetzten  Drehnng  die  Ver- 
zahnung des  Rades  b  in  eine  entsprechende  untere  Zahnstange  des  Rahmens  greift 
^  und  diesen  nach  links  zurtlck schiebt.     Ein  Contregewicht  g,  mit  dem  Hebel  d  fest 

verbunden,  zieht  den  Abscbneideap parat  gegen  das  Mnndsttlck. 

Wie  beim  Handschneide  Apparat  ist  am  Kopfe  des  beweglichen. Wagens  eine 
Klappe  h  um  die  Welle  /  drehbar,  und  durch  die  Riegel  A*  in  vertiealer  Lage 
arretirt,  so  angebracht,  dass  das  fortschreitende  Thonprisma  gegen  dieselbe  stösst 
und  den  Abschneide-Apparat  mit  sich  fortbewegt.  Ein  Rad  «  hat  sowohl  horizontale 
wie  verticale  Verzahnung.  Bei  jeder  '/s  Drehung  des  Rades  werden  durch  die  ver- 
ticale  Verzahnung  die  Schenkel  von  zwei  doppelannigen  in  o  und  o  gelagerten  Hebeln 
niedergedrückt,  wodurch  die  Riegel  k  k  gehoben  werden  und  kurze  Zeit  die  Klappe 
frei  geben,  worauf  sie  in  ihre  tiefste  Lage  zurückfallen. 

Der  eigentliche  Abschneide-Apparat  besteht,  wie  früher,  aus  einem  Rahmen  f, 
welcher   quer  auf  dem  beweglichen  Wagen  so  gelagert  ist,   dass  er  hin-  und  her- 
geschoben werden  kann.     Vor  seiner  Mitt«  ist  ein  vertiealer  Draht  x  so  gespannt, 
dass  er  genau  eine  Steinlänge  von  der  Klappe  A  entfernt  steht.    An  dem  verzahnten 
'         Rahmen  e   sitzt   auf  der  Mitte  oben  nach  der  Läng enrich tun g  des  Thonprismas  ein 
Gleitlineal  z,  auf  welchem  ein  Schlitten  y  des  Schneidrahmens  /  schwalbenschwanz- 
förmig  geführt,  gleitet,    wenn  sich  der  Schneidapparat  mit  dem  Thonprisma  fortbe- 
wegt.    Derselbe  Schlitten  y  überträgt  die  Querbewegung   des  Rahmens  e  auf  den 
Sohneidrahmen  f  und  den  Draht  x.    Zwei  Hebel  l  und  m,  an  der  Mitte  des  Schneid- 
1        rahmens  f  oben  befestigt,  stossen  kurz  vor  Ende  des  Querbnbes  an  das  Rad  n  und 
geben   diesem  je    eine  Bewegung   von    i/8   Drehnng,     4  Verticalwalzen  r  r  und  y  q 
Fig.  i3»s  B.  13ST.  führen  das  Thonprisma  bei  der  Schnittstelle  und  treten  wenig  gegen  die  schon  beim 

Handschneideapparat  vorhandenen  P^ hrungs winke  1  s  s  vor,  welche  zwischen  sich  einen 
schmalen  Schlitz  l^r  den  Weg  des  Schneidedrahtes  lassen.  Bei  etwaiger  Biegung  des  Thonprismas  zwischen 
den  Walzen  geben  die  Winkel  den  nöthigen  Halt. 

Die  Manipulation  des  Ahschneidens  ist  folgende,  vorausgesetzt  die  Rahmen  /und  e  stehen  auf  dem 
äuBsersten  Qnerhube  nach  links:  Das  Thonprisma  wird  aus  dem  Mundstück  ansgepresst  und  wie  früher  in 
5  —  6  Streifen  gespalten ,  rollt  über  die  am  Mundstück  befestigten  Rollen  auf  diejenigen  des'  beweglichen 
Wagens  nnd  erreicht  mit  seinem  Kopfe  die  Klappe  h,  worauf  der  ganze  Absehneideapparat  mit  fortge- 
schoben wird.  Nach  kurzer  Bewegung  hat  die  Achse  v  durch  den  Hebel  d  die  Kuppelung  c  eingerückt 
nnd  das  Rad  b  in  rechts  drehende  Bewegung  versetzt.  Die  Verzahnung  fasst  oben  die  Zahnstange  des 
Rahmens  e  nnd  flihrt  diese  von  links  nach  rechts,  wobei  das  Gleitlineal  r,  auf  dem  der  Schlitten  y  der 
Bewegung  des  Thonstreifens  folgt,  den  Schneiderahmen  /  nnd  den  Schneidedraht  x  mitnimmt  und  so  eine 
Steinlänge  abschneidet.  Nachdem  dies  geschehen,  stösst  der  Arm  m  an  das  Zahnrad  n  und  ertheilt  diesem 
eine  Vs  Drehnng,  wodurch  die  Hebel  o  niedergedrückt,  die  Riegel  k  gelüftet  werden  und  die  Klappe  h  frei- 
gegeben wird.  Das  Gewicht  g  zieht  nun  den  Abschneide-Apparat  in  seine  ansserste  I^age  gegen  das  Mund- 
stllck  zurück,  wobei  die  Kuppelung  c  ausgerückt  wird.  Die  abgeschnittenen  Steine  werden  vom  Thon- 
prisma weitergeschoben,  kippen  vom  Schneidewagen  hinab  und  rollen  Über  die  geneigte  Ebene  auf  den 
Transportwagen.  Die  Klappe  h  fällt  durch  ihr  Gewicht  von  selbst  hinter  die  Riegel  k  zurück  und  wenn 
der  Thonstreifen  dieselbe  erreicht,  wiederholt  sich  die  Manipulation  mit  dem  Unterschiede,  dass  das  Rad  b 
jetzt  unten  in  die  Zahnstange  greift.     Der  Abschnitt  erfolgt  von  rechts  nach  links. 
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Fig.  1396  Dnd  1397  zeigeo  einen  E  »Hergang,  der  speciell  zur  Vorbereitni^  des  aoa  Klumpen 
bestebendeD  Materials  dient.  Uie  beiden  Läafersteine  sind  fest  gelagert  und  drehen  sich  nur  nm  ihre 
Acbse,  während  der  Trog  b  rotirt.    Der  Antrieb  erfolgt  von  nnten  mittelst  konischer  Räder  auf  die  Welle  ni. 

Eine  einfache  Ziegelpresse  zeigen  Fig.  139S — 1402.  Der  zubereitete  Thon  wird  in  den  Trichter 
der  Maschine  gefüllt  und  durch  die  auf  der  horizontalen,  in  der  Mitte  dea  Cylinders  liegenden  Welle  schrau- 
benfSrmig  angeordneten  Schanfelarme  zusammen-  und  durch  die  Anstrittstlffnung  hinausgepreast.  Der  Thon- 
Strang  tritt  auf  den  vor  der  Oeffnnng  liegenden  Rollentiach  und  wird  mittelst  des  an  demselben  ange- 
brachten Handschneid eapparates  in  der  Ziegelfonu  entsprechende  Längen  geschnitten. 

Eine  Handpresse  zur  Herstellung  der  sogen,  feuerfesten  Steine  ist  in  Fig.  1403  — 1406  zur 
Darstellung  gebracht. 

Die  in  Fig.  1407—1408  dargestellte  Presse  dient  zur  Herstellnng  von  Tbonröhren  und 
ist  in  der  Weise  construirt,  daas  der  eine  Kolben  vorwärts,  der  andere  rUckwärts  geht;  es  ist  somit  ein 
continnirliches  Arbeiten  ermöglicht.  Die  Pressung  erfolgt  Über  einem  Dorn,  welcher  in  der  MUndnng  der 
Cjrlinder  befestigt  ist  und  dessen  Dnrobmesser  der  lichten  Weite  der  zu  pressenden  Röhren  entspricht.  Das 
Schneiden  der  aus  dem  Mundstflck  austretenden  langen  Röhre  auf  gewünschte  Längen  erfolgt  auch  hier 
mittelst  eines  Handschneideapparatea. 


.fSd-l 


Fig.  iws^iwe. 


Das  Brennen  der  Ziegel  erfolgt  entweder  auf  freiem  Felde  (Feldbrand)  oder  in  besonderen  Ziegel- 
Ufen;  letztere  sind  entweder  gewöhnliche  KammerSfen  von  rechteckigem  Querschnitt,  wie  ein  solcher 
beispielsweise  auf  Taf.  49  in  den  Fig.  l — 3  dargestellt  ist,  oder  Ringöfen,  wie  Fig.  4  —  11  in  verschie- 
denen Schnitten  und  Detaila  einen  solchen  zeigen.  Bei  dem  Betriebe  der  ersteren  werden  die  Kammern  B 
alle  gleichzeitig  beschickt  und  wenn  die  Steine  fertig  gebrannt  sind,  auch  alle  gleichzeitig  entleert,  während 
bei  den  Ringöfen  der  Betrieb  ein  continuirlicher  ist,  da  eine  Kammer  nach  der  anderen  entleert  und  wieder 
beschickt  wird.  Fig.  10  — 11  zeigen  einen  oblongen  Ringofen  mit  der  über  denselben  erbanten  Dachcon- 
atruction;  A  iat  hier  der  um  den  Ofen  führende  Raum,  von  welchem  die  Beschickung  und  Entleerung  der 
einzelnen  Kammern  C  erfolgt.  Die  Heizung  der  Ringöfen  erfolgt  von  oben  und  kann  jede  einzelne  Kammer 
von  den  Feuergaaen  abgeaperrt  werden. 

ÄnsgefOhrte  Anlagen. 

Die  Anlage  einer  Cementfabrik  iat  in  den  F^g.  1  —  3  der  Taf.  48  gegeben  und  ist  daraus  das 
Arrangement  der  vorhin  erwähnten  Maschinen  klar  ersichtlich;   die  in  der  Fabrik  zur  Verwendung  gelan- 
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gende  Zerkleinerungsmaschine  eigenthtimlicher  Art  ist  in  den  Fig.  4  —  6  znr  Darstellung  gebracht.    Ein 
Arrangement  der  Brennöfen  zeigen  Fig.  7  — 10. 

Eine  Dampfziegelei-Anlage  nach  Plänen  der  Firma  Gebr.  Sachsenberg  in  Rosslan  a.  d.  Elbe  zeigt 
Taf.  47.  Es  ist  hier  I)  das  Maschinen-  und  E  das  Kesselhaus,  K  ist  ein  Cylindersieb,  A  der  Thon- 
Schneider,.^  das  Walzwerk,  C  die  Dampfziegelpresse,  deren  Arrangement  noch  aus  der  Fig.  4  nfther  zu 
ersehen  ist. 
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XXIV.  Die  elektrische  Beleuchtimg. 


Schon  in  Band  II  dieses  Werkes  ist  auf  Seite  103  und  104  kurz  der  elektrischen  Beleachtnng 
gedacht  worden  nnd  auch  das  Wesen  derselben  in  grossen  Zügen  erläutert.  Inzwischen  bat  dieselbe  jedoch 
eine  so  weitgehende  Verbreitung  und  Bedeutung  erlangt;  dass  es  geboten  erscheint^  auch  an  dieser  Stelle 
den  Gegenstand  eingehender  zu  behandeln^  da  Installationen  elektrischer  Beleuchtungsanlagen  jedenfalls  in 
Bälde  einen  wichtigen  Zweig  der  ausübenden  Technik  ausmachen  werden.  Diesem  Zwecke  entsprechend 
beschi^änken  wir  uns  darauf^  hauptsächlich  ausgeführte  Beleuchtungsanlagen  zu  schildern ,  die  sich  im  Be- 
triebe bewährt  haben  und  deren  Arrangement  bei  gegebener  Gelegenheit  als  Vorbild  dienen  kann.  Von 
den  Maschinen  nnd  Lampen  kann  selbstverständlich  nur  eine  Auswahl  typisch  gewordener  Constructionen 
gebracht  werden ;  da  die  Anzahl  der  einzelnen  Specialconstructionen  eine  viel  zu  grosse  ist,  um  eine  nur 
einigermassen  erschöpfende  Behandlung  zu  gestatten. 

A.  Die  elektrischen  Maschinen. 

Die  älteren  magnet-elektrischen  Maschinen  können  unberücksichtigt  gelassen  werden^  da  dieselben 
von  den  dynamo-elektrischen  Maschinen  so  weit  überholt  sind;  dass  ein  Eingehen  auf  die  Construction  der 
letzteren  für  unsere  Zwecke  vollständig  genügt. 

Im  Jahre  1860  construirte  Pacinotti  eine  elektro-magnetische  Maschine;  in  welcher  der  rotirende 
Elektromagnet  die  Form  eines  Ringes  hatte.  Gramme  kam  im  Jahre  1870;  ohne  die  Arbeit  Pacinotti^s 
zu  kennen;  auf  die  IdeC;  innerhalb  eines  feststehenden;  hohleu;  mit  einem  Drahtgewinde  umgebenen  Eisen- 
ringes einen  inducirend  wirkenden  Magnet  rotiren  zu  lassen;  um  dadurch  ununterbrochene  Ströme  gleicher 
Richtung  zu  erzeugen.  Später  wählte  er  die  Anordnung  Pacinotti's  und  liess  den  Ring  zwischen  den  Polen 
eines  Magnets  rotiren.  Gramme  war  der  Erste ;  welcher  den  Pacinotti^schen  Ring  im  Grossen  anwendete 
und  dadurch  die  elektrische  Maschine  in  die  Industrie  einführte.  Aus  der  Gramme'schen  Maschine  ent- 
wickelte sich  dann  später  die  v.  Hef ner- A 1  teneck^schC;  sowie  eine  Anzahl  anderer  modificirter 
Gramme^scher  Maschinen. 

Der  Hauptvorwurf;  der  den  Gramme'schen  Maschinen  gemacht  wird,  ^ 

ist  der  der  unvollkommenen  Ausnutzung  der  den  Ring  umgebenden  Draht-  BnSHP^^'WM 

Windungen.     Diesen  Uebelstand  haben  verschiedene  Oonstructeure  zu  besei-         ^  Ptaai^elü&^teJl  • 
tigen  gesucht;  indem  sie  durch  zweckmässige  Formgebung  des  Ringes  und       M     qj  t^^^i^^^l|rS 

der  Polschuhe  die  inducirende  Wirkung  des  ersteren  auf  nahezu  alle  Theile     .iig^LriHiHji^iJ ^  A 

der  Drahtwindungen  ausdehnten.  "  jii^rim/iim^^ 

Eine  solche  modificirte  Maschine  ist  die  Seh  uckert' sehe  Flach-     ^■___Hb wm 

ringmaschine;  die  Fig.  1409  im  Querschnitt  zeigt.  Die  beiden  Ständer  AA        ^HHPinpPVPlI^F 

in  Verbindung  mit  den  Eisenkernen  der  mit  Kupferdraht  bewickelten  Elek-  [,^,^,| g  j,,, ^-im^iff-  iiihJ 

tromagnete  bilden  das  Gestell  der  Maschine.     In  der  vorliegenden  Vereini-  J^        J^^^p *■■ "jjl^ 

gung  ist  dieses  Gestell  als  aus  zwei  hufeisenförmigen  Elektromagneten  be-  p^g.  i409, 

stehend  zu  betrachten;  die  mit  ihren  gleichnamigen  Polen  zusammenstossen. 

Af  M  sind  dann  die  Schenkel  des  eineu;  /Hfi  Mi  die  des  anderen  ElektromagnetS;  wobei  die  Ständer  A  A  die 
Verbindnngstheile  der  Schenkel  bilden.  In  der  Mitte  der  in  den  Ständern  gelagerten  Rotationsachse  be- 
findet sich  der  Flachring;  der  auf  drei  Seiten,  und  zwar  fast  über  seine  ganzen  Aussenflächen;  von  den 
flachen,  bogenförmigen  Polausläufen  SS  nnd  NN  umschlossen  wird,  sodass  nur  das  kurze  Stückchen  der 
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DrahtbewickeiaDg  an  der  Innenseite  des  Inductorringes  von  der  directen  Indnctionswirkung  der  kräftigen 
magnetischen  Felder  ^  die  sich  zwischen  den  Magnetpolen  nnd  dem  Eisen  des  Inductorringes  bilden ;  nicht 
beeinflusst  wird.  Letzterer  ist  nicht  in  einem  Stücke  ausgeführt,  sondern  besteht  aus  einzelnen  isolirten 
Blechringen,  welche  in  der  Figur  durch  die  den  Kern  des  Ringes  bildenden  schwarzen  Striche  bezeichnet 
sind.  In  diesen  einzelnen  Eisenschichten  von  kleiner  Masse  vollzieht  sich  der  Polwechsel  schneller  als  in 
einem  massiven  Ringe;  das  Maximum  des  Magnetismus  wird  erreicht  und  dadurch  die  schädliche  Erwär- 
mung der  einzelnen  Theile  verhindert.  Da  ferner  bei  der  Ausnutzung  des  Ringes  von  beiden  Seiten  kein 
Theil  desselben  vergeblich  magnetisirt,  sondern  aller  Magnetismus  in  Elektricität  umgesetzt  wird,  so  wird 
der  für  die  Umdrehung  des  Ringes  erforderliche  Arbeitsaufwand  nicht  unwesentlich  reducirt.  um  die  Festig- 
keit der  Maschine  zu  erhöhen,  konnte  Schuckert  die  Verbindung  des  Ringes  mit  der  Achse  durch  Metall 
herstellen,  während  dies  bei  der  Gramme^schen  Maschine  durch  Holz  geschieht,  um  den  störenden  Inductions- 
Wirkungen  zu  begegnen,  welche  die  Bewegung  grösserer  rotirender  Massen  im  magnetischen  Felde  hervor- 
bringt. Bei  der  Schuckert'schen  Maschine  wird  nur  ein  ganz  kleiner  Theil  des  sich  bewegenden  Drahtes 
von  diesen  Inductionswirkungen  berührt,  sodass  dieselben  nicht  in  störender  Weise  auftreten. 

Die  Bewickelung  des  Eisenringes  besteht  aus  einer  Anzahl  in  radialem  Sinne  gewundener  Draht- 
spulen* das  Drahtende  jeder  derselben  ist  ähnlich  wie  bei  der  Gramme'schen  Maschine  mit  dem  Anfang 
der  nächstfolgenden  Spule  und  zugleich  mit  dem  Stromabgeber  (Co Uector)  verbunden.  Der  letztere,  der 
aus  ebenso  vielen  voneinander  isolirten  Theilen  besteht,  als  sich  Drahtspulen  auf  dem  Ringe  befinden,  ist 
abnehmbar  und  kann  somit  erforderlichenfalls  ausgewechselt  werden.  Bei  der  Rotation  des  Ringes  wird 
stets  der  oben  befindliche  Theil  desselben  nordpolarisch,  der  untere  südpolarisch ;  die  so  in  den  einzelnen 
Drahtspulen  erzeugten,  entgegengesetzten  Ströme  werden  mittelst  zweier  Drahtbürsten,  die  auf  dem  Strom- 
abgeber in  der  neutralen  Linie  schleifen,  abgeleitet,  worauf  der  Strom  die  Bewickelung  der  Elektromagnete 
und  den  äusseren,  die  Lampen  enthaltenden  Schliessungskreis  durchläuft. 

Bei  der  Anordnung  des  Flachringes  gehen,  wie  bereits  erwähnt,  die 
Drahtwindungen  radial  auseinander,  sodass  derselbe,  um  einen  Draht  von  der- 
selben Gesammtlänge  und  der  gleichen  Windungszahl  aufnehmen  zu  können, 
einen  bedeutend  grösseren  Durchmesser  als  der  walzenförmige  Ring  erhalten 
muss.  Allerdings  tritt  hierdurch,  besonders  unter  der  Einwirkung  der  Elek- 
tromagnete, ein  grösserer  Widerstand  gegen  die  Bewegung  des  Ringes  auf, 
welcher  Nachtheil  indess  gegenüber  der  sonst  günstigen  Arbeitsweise  der  Ma- 
schine wenig  in  Betracht  kommt.  Die  Berücksichtigung  des  genannten  Uebel- 
standes  veranlasste  jedoch  die  Oonstruction  der  dynamo-elektrischen  Maschine 
von  E.  Fein,  in  welcher  die  walzenförmige  Gestalt  des  Ringes  beibehalten, 
dagegen  die  Befestigung  derselben  auf  der  Rotationsachse  in  eigenthümlicher 
Weise  ausgeführt  ist  und  die  bei  gleichzeitiger  Anbringung  entsprechend  ge- 
formter Armaturen  gestattet,  beinahe  die  ganze  Länge  der  Drahtwindungen 
des  Ringes  der  Wirkung  der  Elektromagnete  auszusetzen.  Fig.  1410  zeigt  die  Fein 'sehe  Maschine  im 
Durchschnitt.  Wie  ersichtlich,  ist  der  mit  den  Drahtwindungen  versehene  Ring  R  R  mittelst  der  Schrauben  m 
an  den  Messingstem  S  S  befestigt,  der,  mit  einer  Büchse  versehen ,  auf  der  Achse  a  a  festgekeilt  ist  und 
durch  die  Riemenscheibe  /  in  Rotation  versetzt  wird.  Die  Enden  der  einzelnen  Drahtspiralen  gehen  eines- 
theils  durch  Oeffnungen,  welche  sich  in  den  Speichen  des  Sternes  befinden,  anderntheils  zwischen  diesen 
hindurch  zu  dem  auf  der  rechten  Seite  des  Apparates  befestigten,  abnehmbaren  Stromabgeber  Cy  der  für 
den  Zweck  der  Stromleitung  mit  den  Schleifbürsten  B  und  Bi  in  Verbindung  steht ;  der  Eisenring  ist  auch 
hier  durch  eine  Anzahl  dünner,  voneinander  magnetisch  isolirter  Eisenscheiben  gebildet.  Die  Eisenkerne 
der  Elektromagnete  E  tragen  zunächst  die  die  äusseren  Seiten  des  Ringes  umschliessenden  Armaturen  M 
und  M\ ;  an  diese  sind  halbtrichterförmige  eiserne  Polstücke  A  A  geschraubt,  die  in  der  aus  der  Abbildung 
ersichtlichen  Weise  den  Ring  noch  auf  zwei  Seiten  umfassen,  sodass  sich  nahezu  die  ganze  Länge  seines 
Umwindungsdrahtes  in  den  magnetischen  Feldern  bewegt  und  nur  die  dem  Messingstern  S  gegenüberliegen- 
den, ganz  kurzen  Drahtstücke  nicht  elektromotorisch  wirken. 

Aus  den  gleichen  Bestrebungen,  wie  sie  sowohl  den  Schuckert'schen  als  den  Fein'schen  Maschinen 
zu  Grunde  liegen,  ist  die  von  Heinrichs  construirte,  in  Fig.  1411  im  Querschnitt  dargestellte  dynamo- 
elektrische  Maschine  hervorgegangen.  Während  dieselbe  bezüglich  der  Anordnung  der  inducirenden 
Elektromagnete  der  weiter  unten  zu  besprechenden  Siemens'schen  Maschine  im  wesentlichen  gleicht,  hat 
hier  der  Ringinductor  eine  eigenartige  Form.  Derselbe,  in  der  Figur  mit  k  bezeichnet,  ist  von  hufeisen- 
förmigem Querschnitt,  sodass  die  ihn  umgebenden,  durch  punktirte  Linien  angedeuteten  Drahtwindungen 
nur  auf  dem  bogenförmigen  äusseren  Ringtheile  aufliegen  und  die  canalartige  Vertiefung  o  geradlinig  über- 
spannen. Der  Eisenkern  ist  aus  starken  Drähten  gebildet,  die  auf  einem  entsprechend  gebogenen  Blech- 
bttgel  zur  Ringform  gewunden  sind.  Mittelst  der  Theile  a  und  v  steht  der  Inductorring  mit  der  Achse  ai 
in  fester  Verbindung.  Hierbei  ist  der  freie  Zutritt  zu  dem  canalartigen  inneren  Räume  des  Ringes  gestattet, 
sodass  der  während  der  Rotation  entstehende  kräftige  Luftzug  eine  schädliche  Wärmeentwickelung  nicht  ein- 


Fig.  1410. 
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treten  lässt.  Aas  den  zu  beiden  Seiten  des  Inductors  liegenden  Elektromagneten  E,  deren  Bewickelung 
gleichfalls  durch  punktirte  Linien  angedeutet  ist,  treten  eine  Anzahl  weicher  Eisenkerne  e\ — «g,  die  in  je 
neun  terrassen förmig  gelagerten  Lamellen  den  Inductor  möglichat  vollständig  nmschli essen.  Die  Einwirkung 
der  festen  Pole  erfolgt  bei  der  eigen tbllmliclien  Constrnction  des  Ringes  nnr  auf  die  äusseren,  diesen  Polen 
zunächst  liegenden  Theile  der  Indnctionsspirale ;  die  iunereuj  freiliegenden  Stücke  derselben  sind  durch  ihre 
Lage  zn  den  magnetischen  Massen  nnd  wegen  ihrer  grossen  Entfernung  von  denselben  den  inducirenden 
Wirkungen  entzogen,  sodass  die  in  dem  grösseren  Theile  der  Windungen  indncirten  Ströme  ungeschwächt 
tlber  den  in  bekannter  Weise  gebildeten  Stromabgeber  C  in  die  Windungen  der  Elektromagnete  nnd  weiter 
in  den  äusseren  Stromkreis  treten.  Eine  solche  Maschine  speiste  beispieleweise  3  lleinrich'scbe  Lampen 
von  1800  —  2000  Normalkerzen,  wobei  der  mittlere  Durchmesser  des 
Ringes  203  mm,  die  Anzahl  der  Touren  pro  Minute  900  betrng. 

Die  gleiche  charakteristische  Bedeutung  wie  in  den  von  Gramme 
Gonstmirten ,  oder  aus  seiner  Constrnction  hervorgegangenen  Maschinen 
der  Ringinductor,  hat  in  den  von  Siemens  &  Halske  in  Berlin  ge- 
bauten Haschinen  zur  Erzeugung  gleichgerichteter  conti- 
nnirlicber  Ströme  der  von  dem  Oberingenieur  dieser  Firma  v.  Hef- 
ner-AIteneck  im  Jahre  1872  erfundene  Trommelinductor ,  welchen 
Fig.  1412  in  seiner  einfachsten  Gestalt  zeigt.  Zwischen  einer  Reibe  von 
Nordpolen  JVjV,  und  einer  Reihe  von  Südpolen  SSi  befindet  sich  der 
sammt  seiner  Achse  C  C  in  den  Lagern  /i  /i  drehbare  eiserne  Cylinder 
ssi  nn\.    Dnrcb  Influenz  wird  derselbe  zu  einem  Qnerroagnet,  der  nach  ^.  im. 

oben  seinen  Südpol  5^1  und  nach  unten  seinen  Nordpol  nwj  erhält;  die 

Lage  dieser  Pole  bleibt  selbstverständlich  auch  bei  der  Rotation  des  Cylindera  die  gleiche.  Der  Raum 
zwischen  den  Magnetpolen  nnd  dem  Eisenkerne  bildet  zwei  intensive  magnetoche  Felder  von  entgegenge- 
setzter Polarität,  um  den  Cylinder  sind  parallel  zn  seiner  Längenaie  Drabtwindungen  gelegt,  sodass  bei 
der  Rotation  der  grösste  Theil  der  Drahtmasse  durch  die  magnetischen  Felder  hindurchgeht,  wobei  jede 
Hälfte  einer  einzelnen  Windung  bei  jedem  Umlaufe  einmal  Jedes  der  beiden  Felder  passirt.  Die  in  der 
Figur  im  Vertical schnitt  gezeichneten  Polfi&chen  N  ^\  und  SS\  erstrecken  sich  durch  bogenfSnnige  Ver- 
IKngeningen  um  den  Eieencylinder  nnd  umscbliessen  ihn  der 
ganzen  Länge  nach  auf  etwa  zwei  Drittel  seines  Umfanges  (Fig. 
1414).  Die  Drahtwindnngen  sind  in  zahlreichen  (8  bis  28  und 
mehr)  Abtheilungen  derart  nm  den  Eisencylinder  gewickelt,  dass  . 
jede  Abtheiinng  denselben  ungefähr  in  der  Form  eines  Rechtecks 
umzieht  (Fig.  1413);  die  beiden  Enden  jeder  solchen  Drahtlage 
sind,  ausserdem  dass  die  letzteren  unter  sich  ein  Zusammenhang 
gendeg  Ganzes  bilden,  mit  zwei  isolirten  Tbeilen  eines  Strom- 
sammlers verbunden.  Nimmt  man  nun  an,  dass  bei  der  Drehung  der  Trommel  die  oberhalb  der  Linie  s  s\ 
liegenden  Drahtpartieen  sich  den  Nordpolen  N N^  nähern,  so  werden  sich  die  anderen  Hälften  derselben 
Windungen,  welche  unterhalb  der  Linie  n  rt\  liegen,  den  Südpolen  S  S\  nähern.  Der  erzengte  Indnctions- 
strom  hat  daher  fUr  den  Beschauer  der  Fig.  1412  in  der  oberen  halben  Windung  die  Richtung  von  rechts 
nach  links,  in  der  unteren  dagegen  die  von  links  nach  rechts,  also  eigentlich  die  entgegengesetzte  Richtung. 
Infolge  der  Art  der  Wickelung  müssen  sich  diese  beiden  gleichzeitig  auftretenden  StrÜme  zn  einem  Strome 
summiren,  der  in  den  Enddräbten  jeder  Drahtgrnppe  zu  der  Sammel-  und  Ableitescheibe  pp\.  gelangt. 
Anderseits  kommt  aber  jede  Hälfte  einer  solchen  Drahtpartie,  welche  soeben 
an  den  Nordpolen  A'JVi  vorbeigegangen  ist,  gleich  darauf  zu  den  Südpolen 
S  S\  nnd  erhält  dadurch  einen  Snmmenstrom,  der  dem  vorigen  entgegengesetzt 
ist.  Allein  nicht  nur  in  der  einen,  hier  in  Betracht  gezogenen  Drahtpartie 
entsteht  ein  Inductionsstrom,  es  bilden  sich  solche  vielmehr  gleichzeitig  auch 
in  den  übrigen  Theilen  des  Stromkreises  und  es  muss  demnach  eine  Einrich- 
tung vorhanden  sein,  nm  die  in  den  einzelnen  Drahtpartieen  auftretenden 
Ströme  beim  Uebergange  aus   dem   einen  in  das  andere  magnetische  Feld  '"'       ' 

ganz  wie  beim  Gramme'schen  Ringe  nach  aussen  abzuleiten.  Diesem  Zwecke  dient  der  Stromsammler  oder 
Collector,  dessen  Schema  Fig.  1414  zeigt.  ^  nnd  .S'  stellen  die  äusseren  Pole  vor;  der  mit  den  Ziffern  be- 
setzte Kreis  entspricht  der  Mantelfläche  des  rotirenden  Cylinders.  Der  innere,  in  8  Segmente  von  a  eis  A 
eingetheilte  Kreis  bedeutet  die  voneinander  isolirten  metallischen  Theile  des  Stromsammlers.  Von  letzteren 
sind  stets  diejenigen ,  welche  die  Lage  g  c  einnehmen,  mit  den  ContactroIIen  oder  Contactbürsten  in  Ver- 
bindung nnd  fllhren  den  resultirenden  Hauptstrom  nach  aussen.  Es  handelt  sich  nun  noch  darum,  die  sämmt- 
liehen  Draht  Windungen  so  zu  verbinden,  dass  schliesslich  jeder  positiv  gerichtfite  Einzelstrom  zu  der  Schiene  g 
des  Collectors  geführt  wird,  während  alle  negativen  Ströme  zu  der  gegenüberliegenden  Schiene  c  gelangen 
müssen.    Es  ist  dies  durch  eine  ausserordentlich  sinnreiche  Anordnung  v.  Hefner-Alteneck's  erreicht, 
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die  in  Fig.  1414  reranschanlicbt  ist.  Die  8  Drabtpartieen  habeo  znsammen  16  Enden,  von  denen  ans  den 
acht  in  der  Fignr  mit  -|-  nnd  den  Ziffern  1^8  bezeichneten  der  positive  Strom  austritt;  die  anderen 
8  Enden  derselben,  ans  welchen  der  negative  Strom  austritt,  aind  mit  —  und  den  Ziffern  1'  —  8'  be- 
zeichnet; die  gleicbbezifferten  Enden  gehören  einer  und  derselben  Drahtpartie  an.  Mit  Hilfe  der  krummen 
Linien  in  Fig.  1414  ist  angegeben,  in  welcher  Weise  die  Enden  miteinander  verbunden  sind.  Durch  diese 
Art  der  Verbindung  wird  die  ganze  Drahtbewtckelung  io  zwei  Theile  oder  Zweige  geschieden,  und  zwar 
so,  dass  jeder  Zweig  eine  continnirlicbe  Leitung  bildet,  die  von  c  ausgeht  und  bei  g  endigt.  Es  geht  dem- 
nach bei  der  gezeichneten  Stellung  der  eine  Zweig  von  C  über  55id77'elM/'4'4  nach  g ,  der 
andere  Zweig  von  c  über  3^3  b  2^2  aSS^  h  66'  nach  g,  sodass  die  vier  Ströme  der  einen,  wie  die  vier 
Ströme  der  anderen  Hälfte  der  Windungsabtheilnngen  gesondert  in  gleiclier  Richtung  gesammelt  und  dann 
die  beiden  Summen  dem  bei  g  befindlichen  CollectorBtUcke  zugeführt  werden.  Wird  die  Trommel  in  Um- 
drehung versetzt,  so  tritt  zwar  an  die  Stelle  g  ein  anderes  Gollectorstllck,  allein  der  Vorgang  bleibt  stets 
der  gleiche.  Die  bei  g  nnd  c  anliegenden  Gontactrollen  oder  Bttrsten  nehmen 
'  den  Strom  von  den  Gollectorstllcken  auf,  um  ihn  in  die  Leitung  zu  senden. 

Hiernach  ist  es  kiar,  dass  der  von  der  Trommelmascliine  v.  Hefner-Alten- 
eck'a  gelieferte  Strom  ebenso  wie  der  der  Gramme'schen  Haschine  von 
gleicher  Richtung  und  bei  gleichbleibender  Umlaufsgeschwindigkeit  gleicher 
StXrke  sein  moas. 

Den  Uebergang  zu  der  eingehenden  Beschreibung  der  nach  dem  System 
V.  Hefner-Alteneck's  gebauten  Haschinen  bildet  eine  Darstellung  der 
ursprünglichen  Gonatruction,  die  zum  ersten  Haie  anf  der  Wiener  Weltaus- 
stellung im  Jahre  1873  an  die  Öffentlichkeit  trat.  Die  Trommel  besteht  hier 
nicht  ans  einem  massiven  Eisenkerne,  nm  welchen  die  Draht  Windungen  parallel 
zur  Längenaie  aufgewickelt  sind,  sodass  die  Indnctionsatröme  durch  die  Bo- 
''  tation  des  ganzen  Cylinders  erzeugt  werden,   sondern  die  Drahtwindungen 

sind  auf  einen  Cylinder  aus  Nensilbcrblech  gewickelt,  in  dessen  Innerem  ein  hohler  Eisencylinder  fest  ge- 
lagert ist,  der  an  der  Eotation  der  Drahtwindnngen  nicht  theilnimmt.  Der  Grund,  welcher  bei  der  Wahl 
einer  derartigen  Anordnung  massgebend  war,  ist  im  wesentlichen  folgender:  In  jeder  metallischen  Hasse,  die 
sich  in  einem  magnetischen  Felde  bewegt,  entstehen  Indnctionsströme,  die  sogen.  Foucanlt'schen  Strttme,  die, 
wenn  sie  nicht  abgeleitet  werden,  sich  in  WiLmie  umsetzen.  Solange  daher  in  den  beschriebenen  Maschinen 
der  innere  Eisenkern  mitrotirte,  entstanden  in  letzterem  Foncault'sche  Ströme,  die  nicht  nur  einen  erheb- 
lichen Theil  der  aufgewendeten  mechanischen  Arbeit  absorbiren,  sondern  auch  eine  bedeutende  Erhitzung 
der  Maschine  zur  Folge  haben,  durch  welche  unter  Umständen  ein  Verbrennen  der  Isolationsschi  cht  anf 
den  Bewickelungsdrähten  herbeigeführt  werden  kann.  In  den  Oramme'scben  Haschinen  und  den  Varianten 
derselben  hat  man  diese  StrOme  und  ihre  schädlichen  Wirkungen  dadurch  zu  verringern  gesucht,  dass  man 
den  rotirenden  Kern  nicht  ans  massivem  Eisen,  sondern  ans  einer  Anzahl  von  Eisendrähten  herstellt.  Bei 
der  in  Fig.  1415  abgebildeten  Maschine  sind   die  Foucanlt'schen  Ströme  vollständig  vermieden,   allerdings 

durch  eine  Conslruction  der  Trommel,  die  nur  mit  be- 
deutenden Schwierigkeiten  in  der  erforderlichen  exacten 
Weise  ausgeführt  werden  kann.  In  dem  Längenschnitt 
der  Maschine  Fig.  1415  erkennt  man  deutlich  die  aus 
dünnem  Nensilberblech  hergestellte  Trommel,  auf  deren 
umfang  der  Draht  in  zahlreichen  Windungen  und  in  acht 
Partieen  in  der  früher  beschriebenen  Weise  aufgewickelt 
ist.  Die  beiden  die  Trommel  tragenden  Scheiben  a  h  und 
c  d  endigen  in  zwei  hohlen  Zapfen,  welche  sich  in  den 
pj    ijij  mit  Schmierbüchsen  versehenen  Lagern  Fi  und  F-t  drehen. 

Durch  diese  Zapfen  oder  Robre  tritt  eine  in  den  Stän- 
dern J>i  Di  festgeschraubte  Eisenstange  C  C  hindurch ,  welche  den  durch  zwei  gegeneinander  geschraubte 
Scheiben  znsammengehaltenen  Eisenkern  nn\SSi  trägt.  Auf  ihrer  Anssenaeite  wird  die  Trommel  von  den 
halbkreisfSmiig  gebogenen  Eisenstäben  N  Ny  S  S„  die  als  Pole  der  Elektromagnete  EE£iE,  anzusehen  sind, 
umgeben,  und  da  dieselben  so  nahe  als  möglicli  an  die  Trommel  herantreten,  bilden  sie  mit  dem  dnrch 
Influenz  magnetisch  werdenden  inneren  Eisencylinder  ssitttii  ein  äusserst  kräftiges  magnetisches  Feld,  in 
welchem  sich  die  Trommel  mit  ihrer  Drahtumwindnng  frei  drehen  kann.  Der  durch  das  Lager  F\  gehende 
hoble  Zapfen  der  Scheibe  a  b  trägt  anf  der  Aussenseite  eine  Scheibe  p  p\ ,  die  den  Stromsanunler  bildet  und 
mit  den  Sectoren  belegt  ist,  zu  denen  die  von  den  Draht  Windungen  der  Trommel  kommenden  Drähte  e 
Itlhreu.  Die  Elektromagnete  mit  ihren  eigenthUmlich  gestalteten  Polen  bestehen  aus  den  Eisenstllcken 
oNIf,0\  und  mSS,m,,  die  von  den  Drahtrollen  ££  und  Ei  Et  umgeben  sind.  Die  Wickelung  dieser 
Bollen  ist  so  gewählt,  dass  die  gleichnamigen  Pole  einander  zugekehrt  sind  und  demnach  alle  Punkte  des 
gebogenen  EisenstUckes  zwischen  den  Drahtrollen  die  gleiche  Polarität  zeigen.    Dm  das  dynamo-elektriscbe 
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Princip  bei  dieser  Maschine  anzuwenden ,  hat  man  nur  nöthig,  den  Strom,  bevor  er  an  den  Ort  seiner 
Verwendung  geleitet  wird,  die  Umwindungen  der  Elektromagnete  passiren  zu  lassen.  Die  neueste  dynamo- 
elektrische  Maschine  der  Firma  für  continuirliche^  gleichgerichtete  8tröme  unterscheidet  sich  von  den  bisher 
besprochenen  durch  die  vollständig  abweichende  Form  des  Inductors.  Während  das  Charakteristische  der 
Maschinen  mit  Gramme'schem  Ringe  oder  v.  Hefner- Alteneck'schen  Trommel  darin  besteht^  dass  der  Strom 
in  zwei  parallel  geschalteten  Kreisen  auftritt  ^  die  ihre  Lage  im  Räume  nicht  verändern ,  wird  bei  dieser 
neuen  Construction  der  Strom  allerdings  auch  in  zwei  Stromkreisen  erzeugt,  die  aber  ihre  Lage  fortwährend 
ändern  und  im  entgegengesetzten  Sinne  wie  die  Maschinenachse  rotiren. 


B.  Die  elektrischen  Lampen. 

Die  elektrischen  Lampen  zerfallen  bekanntlich  in  zwei  grosse  Gruppen;  bei  den  einen  wird  das 
Licht  durch  den  Voltä'schen  Lichtbogen  gebildet,  welcher,  wenn  in  den  Stromkreis  eines  genügend  starken 
Elektromotors  zwei  Stücke  künstlicher  Hartkohle  eingeschaltet  werden,  zwischen  den  Spitzen  derselben 
entsteht,  bei  den  anderen  —  den  Glühlichtlampen  —  wird  das  Licht  durch  das  durch  den  hindurchgehenden 
Strom  bewirkte  Glühen  eines  im  luftleeren  Räume  befindlichen  dünnen  Kohlenfadens  hervorgerufen. 

Bedingungen  bei  der  Construction  der  Bogenlichtlampen  sind;  1.  dass  sich  die  Kohlenspitzen  beim 
ersten  Durchgange  des  elektrischen  Stromes  berühren  müssen;  2.  dass  sie  sich,  nachdem  sie  durch  den 
Strom  glühend  geworden  sind,  voneinander  entfernen;  3.  dass  diese  Entfernung  die  richtige,  von  der  Stärke 
des  Stromes  abhängige  Grösse  habe  und  dieselbe  unverändert  beibehalte;  4.  dass  der  Lichtbogen  in  den 
meisten  Fällen  stets  dieselbe  Lage  im  Räume  beibehalten  soll;  schliesslich  5.  dass  die  Brenndauer  im 
Minimum  4  Stunden  währen  soll,  ohne  dass  das  Einsetzen  neuer  Kohlenspitzen  nöthig  wird  und  dass  alle 
zur  Regulirung  nothwendigen  Bewegungen  ohne  Hilfe  der  menschlichen  Hand  durch  die  Mechanismen  der 
Lampe  unter  Mitwirkung  des  elektrischen  Stromes  ausgeführt  werden  müssen. 

Die  erste  praktische  Lösung  dieser  Aufgabe  rührt  von  Foucault  und  Duboscq  her.  Die  selbst- 
thätige  Regulirung  des  elektrischen  Lichtes  erfolgt  bei  der  von  denselben  construirten  Lampe  dadurch,  dass 
der  das  Licht  erzeugende  Strom  um  einen  Elektromagnet  geleitet  wird  und  durch  das  Ab-  und  Zunehmen 
seiner  Intensität  eine  entsprechende  Veränderung  in  der  Anziehungskraft  auf  einen  Anker  hervorruft,  dessen 
derart  beeinflusste  Bewegungen  mittelst  eines  sinnreichen  Sperrwerkes  und  zweier  durch  Spiralfedern  ge- 
triebener Rädersysteme  auf  die  in  Zahnstangen  endenden  Kohlenträger  übertragen  werden  und  deren  der 
Stromstärke  sowohl,  als  dem  Abbrennen  der  Kohlenstücke  entsprechende  Einstellung  veranlassen. 

Nach  dem  Vorgang  von  Foucault  und  Duboscq  sind  noch  eine  Anzahl  von  Constructionen  derartiger 
Lampen  aufgetreten,  welche  hauptsächlich  eine  Vereinfachung  des  Regulirungs  -  Apparates  anstrebten  und 
zum  Theil  auch  erzielten.  Von  diesen  nennen  wir  die  Lampe  von  Serrin,  bei  welcher  die  Bewegung 
der  negativen  Kohle  mittelst  einer  Parallelführung  erfolgt,  die  als  Vereinfachung  der  Serrin'schen  Lampe 
aufzufassende  Crompton- Lampe,  die  Lampen  von  Siemens  &  Halske  (System  v.  Hefner  -  Alteneck), 
von  Bürgin,  von  Jaspar,  welche  letztere  sich  durch  besondere  Einfachheit  auszeichnet,  und  schliesslich 
die  Lampe  von  Dornfeld  (Krupp's  Patent),  welche  sich  von  der  letzterwähnten  Lampe  durch  die  Art 
und  Weise  unterscheidet,  wie  das  bei  derselben  zur  Anwendung  kommende  Solenoid  die  Kohlen  vonein- 
ander trennt. 

Alle  die  vorerwähnten  Lampen  sind  nur  für  Einzellichter  verwendbar,  da  eine  jede  durch  den 
Lichtbogen  einer  Lampe  hervorgerufene  Stromschwankung  auch  den  Mechanismus  einer  zweiten  in  den- 
selben Stromkreis  geschalteten  Lampe  beeinflusst;  sollte  jedoch  die  elektrische  Beleuchtung  mit  dem  in  so 
hohem  Grade  theilbaren  Gaslicht  in  erfolgreiche  Concurrenz  treten,  so  musste  in  erster  Linie  die  Aufgabe 
gelöst  werden,  mehrere  elektrische  Lampen  an  verschiedenen  Punkten  desselben  Stromkreises  speisen  zu 
können.  Vielfache  Versuche  sind  seitdem  in  dieser  Richtung  gemacht  worden  und  so  haben  z.  B.  auch 
Lontin,  Gramme  und  Siemens  &  Halske  für  diesen  Zweck  Wechselstrommaschinen  gebaut,  welche 
mehrere  voneinander  unabhängige  Stromsysteme  liefern,  von  denen  jedes  eine  Lampe  unterhält.  Erst  im 
Jahre  1879  wurde  dieses  Problem  jedoch  seiner  Lösung  entgegenführt,  als  man  begann,  das  Princip  der 
Stromverzweigung  (Zweigströme)  ausser  für  die  Regulirung,  auch  zur  Theilung  des  durch  den  elek- 
trischen Strom  erzeugten  Lichtes  zu  benutzen.  Seitdem  sind  die  hervorragendsten  Elektriker  bemüht  ge- 
wesen, diese  Art  der  Lichttheilung  zu  vervollkommnen.  Besonders  galt  es  die  Widerstände  der  Zweige, 
in  welche  sich  die  Hauptleitung  bei  jedem  Lichte  theilt,  richtig  zu  bemessen  mit  Rücksicht  darauf,  dass, 
wenn  unter  den  in  eine  Leitung  eingeschalteten  Lichtern  eins  erlischt  und  die  Leitung  in  der  betreffenden 
Lampe  unterbrochen  ist,  dem  Hauptstrome  immer  noch  ein  anderer  Zweig  der  Leitung  zur  Verfügung  stehe, 
durch  welchen  er  zu  den  folgenden  Lampen  gelangen  kann. 
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Bezüglich  der  auf  diesem  Princip  beniheDden  L&mpenconstruotionen  müssen  wir  zwigchen  den  sog. 
Differential-  imd  den  NebfinschlasBlampen  anterscheidea,  bei  welchen  ersteren  lediglich  die  blogge 
Differenz  zweier  Zweigströme  zur  Wirkung  kommt,  während  bei  den  letzteren  ausBer  der  erwähnten  Diffe- 
rential Wirkung  noch  eine  weitere  Wirkung,  etwa  eine  Peder-  oder  Schwerkraft  hinzakommt,  welche  dnreh 
die  Kraft   des  Zweigstromes  behnfs  Regnlimng  des  Lichtbogens  in  entaprecbende 
Thätigkeit  gesetzt  wird.     Wir  wollen  in  dem  Folgenden  ron  einer  eingehenderen 
Beschreibung  der  letzterwähnten  Lampen  absehen,   tod  welchen   als  die   hervor- 
ragendsten die  NebenscliluBsIampen   tod   Serrin-Lontin,   Grompton,   Her- 
sanne, Fontaine,   die  Lampe   für   getheiltes  Licht  von  Oramme,   sowie  die 
Weston-Möhring'sche  Lampe  und  schliesBlich  die  Brnsh-Lampe  zu  erwähnen 
sind,  um  uns  in  etwas  ausftlhrlicherer  Weise  mit  den  Differentialtampeu  zu 
befassen,  da  diese  seit  ihrem  ersten  Auftreten  sich  schnell  den  ersten  Platz  unter 
allen  existirenden  Lampenconatructionen  erworben  und  bis  heute  behauptet  haben. 
Das  Princip  der  Differentiallampe  ist  bereits  in  Band  II  d.  W.  klargelegt, 
sodass  darauf  verwiesen  werden  kann. 

In  Fig.  1416  ist  die  Differentiallampe  mit  Weglassung  aller  anwesent 
liehen  Theile  im  Durchschnitt  dargesteUt;  In  derselben  sind  a  nud  b  die  Kohlen- 
balter,  ff  und  h  die  Kohtenstäbe,  cci  ein  um  den  Pnnkt  ä  drehbarer  Hebel, 
R  und  T  die  beiden  Spalen,  durch  deren  Ströme,  vermöge  jener  eigenthttmlichen 
Differential  Wirkung,  die  Regulirnng  des  Lichtbogens  selbstthätig  erfolgt,  S  der  be- 
wegliche Eisenatab,  welcher  im  Rnheznstande  bestrebt  ist,  den  das  Znsammen- 
fallen der  Eohlenspitzen  bewirkenden  Mechanismus  zu  sperren.  Bei  c'  ist  der  obere 
Kohlenhalter  a  mit  dem  recht«n  Hebelarm  c,  in  der  Art  verkuppelt,  dass  er  in 
der  untersten  Stellung  des  Hebelarms  anagelöst  wird  und  gegen  die  untere  Kohle 
herabfällt,  wobei  die  Fallgeschwindigkeit  durch  eine  kleine  Hemmung  mit  Pendel 
gemässigt  wird.  Die  unterste  Stellung  des  rechten  Hebelendes  findet  jedesmal  im 
Ruheznstande,  infolge  des  nach  dieser  Seite  lastenden  Uebergewlcbtes  des  Hebels, 
statt;  die  Wirkungsweise  ist  aus  Folgendem  leicht  verständlich. 

Sind  beim  Eintritt  des  Stromes  die  Koblenstäbe  zuweit  voneinander  ent- 
fernt, so  bat  nur  die  dtlnudrähtige  Spule  Strom,  da  die  andere  Zweigleitung  an 
der  TrennungsBtelle  der  Koblenspitzeu  unterbrochen  ist  Die  dUnndrfthtige  Spule 
zieht  daher  den  Eisenstab  in  sich  hinein  und  bringt  das  rechte  Eebelende  in  seine 
unterste  Stellung,  wodurch  sich  der  obere  Kohlenhalter  von  demselben  auslöst  und 
langsam  herabfälltj  bis  sich  die  Spitzen  der  Kohleostäbe  berllhren.  In  diesem 
Augenblicke  wird  die  Zweigleitung,  in  welcher  sich  die  dtlnudrähtige  Spule  be- 
Fig.  i4Lti.  findet,  fast  stromlos,  während  der  Strom  in  den  starken  Windungen  der  Spule  R 

kräftig  anftritt.  Infolge  dessen  wird  der  Bisenstab  nach  unten  gezogen  und  indem 
üch  der  rechte  Hebelarm  senkt,  stellt  sich  die  Verbindung  zwischen  ihm  und  dem  oberen  Eohlenhalter  wieder 
her,  die  Kohlenstäbe  gehen  auseinander  und  es  bildet  sich  der  Lichtbogen.  Durch  den  hierdurch  im  Strom- 
kreis der  Spule  R  hinzutretenden  Widerstand,  welcher  mit  der  Länge  des  Bogens  zunimmt,  verstärkt  uch 
wieder  der  Strom  in  der  dUnndrähtigen  Spule,  während  er  in  den  starken  Windungen  von  R  schwächer 
wird,  bis  bei  einem  bestimmten  Widerstände  des  Lichtbogens  die  durch  beide  Spulen  auf  den  Gisenstab 
ausgeübten  Anziehnngskräße  einander  das  Gleichgewicht  halten.  Während  die  Rolilenstäbe  langsam  ab- 
brennen, stellt  sich  die  normale  Länge  des  Lichtbogens  immer  wieder  her,  indem  die  Gleichgewichtslage 
bei  einer  entsprechend  höheren  Stellung  des  Eisenstabes  eintritt,  bis  der  letztere  nahezu  in  seiner  höchsten, 
der  Hebelarm  dementsprechend  nahezu  in  seiner  niedrigsten  Stellung  nur  noch  am  ein  Weniges  auf-  und 
abspielt,  so  nämlich,  daSs  die  obere  Kohle  um  soviel  nachfällt,  als  zum  Ausgleich  der  Verbrennung  nöthig 
ist.  Wird  durch  irgend  einen  Vorgang  im  Stromkreis  ausserhalb  der  Lampe  die  Stromstärke  verändert, 
so  bringt  dies  an  «ch  in  der  Lampe  keine  Bewegung  hervor,  weil  dabei  die  Ströme  in  den  beiden  Zweig- 
leitungen um  den  gleichen  Betrag  ab-  oder  zunehmen,  mithin  das  Gleichgewicht  ungestört  bleibt.  Die  zu 
erreichende  Länge  des  Lichtbogens  bestimmt  man  durch  die  Anzahl  der  Draht  Windungen  der  beiden  Spulen, 
oder  indem  man  den  Eisenstah  in  eine  derselben  mehr  oder  weniger  hineinragen  lässt;  zu  diesem  Zwecke 
kann  die  obere  Spule  höher  oder  tiefer  angebracht  werden.  Die  den  oberen  Kohlenhalter  tragende  Zahn- 
stange Z  hat  ihre  Führung  in  dem  Parallelogramm  Q,  das  an  dem  Eebelende  C|  angehängt  ist  und  infolge 
der  an  seinem  unteren  Ende  hergestellten  Verbindung  mit  der  Oelenkstange  ci  sich  bei  den  Schwingungen 
des  Hebels  nur  in  genau  verticaler  Richtung  auf-  und  abbewegen  kann.  Die  langsam  abwärts  gleitende 
Zahnstange  ertheüt  dem  Steigrad  r  nud  der  Hemmung  E  Bewegung,  wodurch  sie  das  Pendel  p  mit  seinem 
oben  gehenden  Arme  m  in  Schwingung  versetzt;  diese  Theile  sind  sämmtlich  an  dem  Parallelogrunm  A 
gelagert,  mit  welchem  sie  auf-  und  abwärts  gehen.  In  einer  gehobenen  Lage  des  letzteren  ist  der  Ann 
dea  Pendels  durch  eine  Kerbe  in  dem  kleinen  Hebel  y  festgehalten  und  wird  dadurch  die  Hemmung  arretirt 
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nnd  die  TshmUtage  mit  dem  PantUelognunni  J  verkuppelt.  NUiert  sioli  jedoch  dieaes  und  damit  der  Hebel  y 
der  unteraten  Stellnng,  so  wird  der  letztere  durch  den  am  Gestell  featgitzendeo  Stift  v  snsgehoben  nnd 
somit  die  Hemmnng  sowie  die  Zahnstange  frei,  worauf  das  Nacbfallen  der  Kohle  in  der  angegebenen  Weise 
bewirkt  wird. 

Ebenso  wie  man  bei  entsprechender  Spannung  der  Stromquelle  —  mag  dieselbe  gleichgerichtete 
oder  Wechselströme  liefern  —  mehrere  solcher  Lampen  gleichzeitig  in  den  nämlichen  Stromkreis  einschalten 
kann,  ist  auch  die  Einschaltung  mehrerer  derselben  in  verschiedene  von  der  gleichen  Stromquelle  aus- 
gebende Zweigleitungen  oder  parallel  zueinander  gestattet.  Durch  die  gleichzeitige  Anwendung  beider  Me- 
thoden fUr  dieselbe  Stromquelle  wird  die  Möglichkeit  gewonnen,  entsprechend  den  Stromstärken  in  den  ver- 
schiedenen Theilen  des  Netzes  Lichter  von  grösserer  oder  geringerer  Intensität  zu  erzeugen.  Sind  beim 
Betriebe  mehrerer  Lampen  in  einem  Stromkreis  die  Kohlenstäbe  einer  derselben  abgebrannt,  so  bleibt  zwar 
der  Strom  durch  die  dlinndrähtige  Spule  der  betreffenden  Lampe  geschlossen,  doch  wflrde  er  durch  den 
Widerstand  in  derselben  solche  Schwächung  erfahren,  dass  die  Übrigen  Lampen  schlecht  brennen  würden; 
es  ist  deshalb  ein  Contact  angebracht,  um  beim  Verloschen  der  Lampe  diese  sofort  selbstthätig  ans  dem 
Stromkreis  ansznsch Hessen. 

Die  Differentiallampe  von  Piette  &  Krizik  zeigt  Fig.  1417  in  schema- 
tischer  Darstellnng.  Der  beiderseits  zugespitzte  Eisenkern  kann  sich  in  dem  Rohre  A  frei 
bewegen  nnd  ist  ui  seinem  unteren  Ende  mit  dem  oberen  Kohlenhalter  f  fest  verbunden. 
Auf  den  Kern  wirken  zwei  Solenoide  5  nnd  5|  ein;  die  Spnle  S  ist  mit  dem  Lichtbogen 
in  den  Haiiptstromkreis  geschattet  und  besteht  aus  starkem  Knpferdraht  mit  geringem 
Widerstände  nnd  wenigen  Windnngen.  Die  Spule  S\  hat  einen  grossen  Widerstand  und 
ist  als  NebeDSchlnsa  geschaltet. 

Von  der  Weite  des  Lichtbogens  hängt  nnnmehr  die  Stromstärke  in  den  beiden 
Spulen  ab.  Der  Strom  in  der  Spule  S  tat  nm  so  schwächer,  je  grBsser  der  Lichtbogen 
iat,  nnd  um  so  stärker  ist  der  Strom  in  der  Spule  Sf.  Die  Wirkung  der  Spnlen  S  und  S, 
auf  den  Eisenkern  kann  somit  nnr  dann  gleich  stark  sein,  wenn  der  Lichtbogen  diejenige 
normale  Weite  bat,  nach  welcher  bei  der  Constrnction  der  Lampe  die  Grösse  der  Spulen, 
die  Anzahl  der  Windungen,  die  Drahtdicke  sowie  die  Gestalt  und  Grösse  des  doppelt  ko- 
nischen Eiaenkemes  von  vornherein  einzurichten  sind.  Wird  der  Lichtbogen  durch  Ver- 
brennong  der  Kohlen  grösser,  so  schwächt  der  dadurch  vermehrte  Widerstand  in  der  Haupt- 
leitung das  magnetische  Moment  der  Spule  5,  während  die  Wirkung  der  Spnle  Si  wächst; 
dieselbe  zieht  dadurch  den  Eisenkern  soweit  in  sich  hinein,  bis  die  Kohlen  die  richtige 
Entfernung  haben.  Um  nun  eine  gleichzeitige  nnd  entsprechende  Hebung  des  anterea 
Eoblenhalters  K',  zn  erzielen,  sind  mit  dem  Eisenkern  ScbnUre  s  verbunden,  welche  Über 
zwei  an  der  Hülse  A  befestigten  Rollen  r  gleiten  nnd  mit  dementspreoliend  geführten 
Kohlenhaltern  verbunden  sind;  es  wird  hierbei  durch  das  Gewicht  des  unteren  Kohlen- 
halters der  Eisenkern  nebst  dem  oberen  Kohlenhalter  vollkommen  ansbalancirt.  Sobald 
also  der  Eisenkern  und  somit  die  obere  Kohle  sinkt,  zieht  der  erstere  die  untere  Kohle 
mittelst  der  SchnUre  s  s  nach  oben,  bis  die  Spulen  wieder  in  gleicher  Weise  auf  den  Eisen- 
kern einwirken,  sodass  der  Lichtbogen  nicht  nur  die  richtige  Weite,  sondern  anch  den-  '*  ' 
selben  Ponkt  im  Räume  beibehält.  B  ist  eine  automatische  Ausacbaltevorriebtnng  eines 
Theils  der  Neb euschluss  -  Spirale  fUr  die  Erhaltung  des  Stromes  im  Falle  des  Erlöschens  einer  Lampe  im 
Stromkreise. 

Von  Schuckert  wurde  der  Lampe  eine  insofern  veränderte  Form  gegeben,  als  die  beiden  Spulen 
bei  der  Schuekert'scben  Uodification  nicht  mehr  Übereinander,  sondern  nebeneinander  liegen.  Die  Strom- 
fllhrung  in  dieser  Lampe  ist  eine  ziemlich  complicirte;  wir  entnehmen  der  Zeitaehrift  für  angewandte  £lek- 
tricitätalehre  eine  achematische  Darstellung  deraelben  (Fig.  1418). 

Es  sei  angenommen  die  Kohlenspitzen  ständen  voneinander  ab,  so  tritt  im  ersten  Moment  des  Ein- 
schaltens  der  ganze  Strom  durch  die  positive  Polklemme  in  die  Lampe  ein,  geht  durch  den  dicken  Draht 
der  Nebenspnle,  dnrch  den  Contactwinkel,  durch  den  Nensilberwiderstand  nnd  würde  durch  die  negative 
Klemme  die  Lampe  verlassen,  wenn  nicht  im  selbigen  Moment  in  dem  konischen  Eisenkern  der  Nebenapnle 
Magnetismus  hervorgerufen  und  ersterer  nach  abwärts  gezogen  worden  wäre.  Die  Kohlenspitzen  kommen 
aufeinander  zu  stehen  und  der  Stromlauf  ist  nun  folgender: 

Der  Hanptstrom  geht  dnrch  die  positive  nnd  negative  Kohle  zn  der  einen  der  isolirten  Ftlhnings- 
stangen,  dnrch  die  beiden  Fühmngs-  resp.  Contactrollen  an  die  andere  isolirte  Ftthmngsatange.  Er  ver- 
einigt sich  hierauf  mit  dem  Zweigstrom  der  Nebenspule,  nachdem  dieser  den  dicken  nnd  dünnen  Draht 
derselben  und  auch  den  dflnnen  Draht  des  Contactmagnets  psssirt  hat.  Der  ganze  Strom  nimmt  nnn  seinen 
Weg  durch  den  dicken  Draht  des  Contactmagnets  (in  welchem  Momente  auch  der  Anker  angezogen  wird), 
dnrch  die  Hauptspule,  welche  sodann  durch  Anziehen  des  in  ihr  befindlichen  koniscben  Eisenkerns  den 
liiehtbogen  bildet,  zur  negativen  Klemme,  nm  die  L<ampe  zn  verlassen. 

6«* 


Dieser  letztheschriebene  Stromlanf  igt  -n^hreDd  des  Brennens  ganz  derselbe,  nur  hat  der  Banp^ 
Strom  auch  den  Lichtbo^n  zu  paasiren. 

Ist  die  eine  FUhranga-  resp.  Contactrolle  an  der  isolirten  Stelle  der  einen  iaolirten  Ftlhrungsstange 
(es  ist  hier  ein  Stück  Elfenbein  Schwalbenschwanz  förmig  eingesetzt)  angelangt,  so  ist  der  Strom  zam  dicken 
Draht  des  Contactmagneta  nnterbrooben ;  der  Elektromagnet  ist  ausser  Fanction  gesetzt  und  der  Platinstift 
an  dem  Anker  stellt  die  Verbindung  des  dicken  Drahtes  der  Nebenspule  mit  dem  Nensilberwid erstand  her. 
Die  Lampe  ist  erloschen  und  die  Kohlenspitzen  sitzen  aufeinander.  Der  Hanptstrom  gelit  sodann  dnrch  die 
positive  und  negative  Kohle,  durch  den  Eisen  widerstand ,  dnrch  die  Hanptapule  zur  negativen  Polklemme. 
Der  Zweigstrom  geht  dnrch  den  dicken  Draht  der  Nebenapule,  durch  den  Contactwinkel,  dnrch  den  Neu- 
silber widerstand  und  rerlässt,  voreinigt  mit  dem  Eanptstrom,  durch  die  negative  Klemme  die  Lampe. 

Durch  die  Pariser  Elektricitäts -Ausstellung  wurde  weiteren  Kreisen  eine  bereits  im  Jahre  1879  paten- 
tirte  elektrische  Lampe  bekannt,  deren  Constrnction  den  bestehenden  Systemen  gegenüber  als  völlig  nen  nnd 
originell  zn  bezeichnen  war,  indem  sie  weder  Nefaenschluss  noch  Differential  spulen  enthält  und  dennoch  die 
Theilung  des  elektrischen  Lichtes  gestattet,  sich  also  auch  bei  einer  nicht  Partialatröme  liefernden  Strom- 
quelle zur  Herstellung  mehrerer  Bogenlichter  verwenden  lässt,  sobald  nur  die  Lampen  nicht  hintereinander, 
sondern  nebeneinander  geschaltet  werden.  Es  ist  dies  die  Lampe  von  R.  J.  OUlcher  in  Bieliti- 
Blala,  welche  in  Verbindung  mit  einer  eigenartig  constrnirten  dynamo  -  elektrischen  Maschine  und  der  be- 
sonderen Schaltnngsweise  der  Lampen  das  GUIcher'sche  Bei  euch  tnngssystem  darstellt.  Genannte  Maschine  ist 
mit  Rücksicht  darauf  gebaut,  quantitativ  starke  StrOme  von  geringer 
Spannung  zu  erzeugen,  welche  ein  gelbliches  bis  weisses  Licht  erzeugen 
und  den  violetten  oder  bläulichen  Schein  des  Lichtes  stark  gespannter 
Ströme  vermeiden.  Die  Anwendung  letzterer  gewährt  zwar  einen  hohen 
Nutzeffect  und  gestattet  die  Hintereinanderschaltung  einer  grossen  An- 
zahl von  Lampen,  jedoch  sind  die  Leitungen  solcher  Ströme  schwer  zn 
isolirenund  es  ist  die  Berührung  nackter  Stellen  derselben  gefährlich. 
Der  erzeugte  Strom  von  geringer  Spannung  kann  bei  dem  System 
Gtllcher  auf  eine  innerhalb  gewisser  Grenzen  beliebige  Zahl  von  neben- 
einander geschalteten  Lampen  vertheilt  werden.  Die  Gtllcher'sche 
elektrische  Lampe,  welche  im  Querschnitt  in  Fig.  1419  znr  Dar- 
stellung gekommen  ist,  zeichnet  sich  durch  besondere  Einfachheit  aus. 
Die  Einrichtung  und  Wirkungsweise  der  Lampe  ist  mit  Bezog  auf  die 
angegebene  Abbildung  die  folgende: 

Der  positive  Pol  der  Etektricitätsqnelle  wird  mit  der  isotirten 
Klemmschraube  A  verbunden  nnd  von  dieser  durch  einen  kurzen  Draht 
in  den  ebenfalls  isolirten  Stander  ß  geleitet.  In  diesem  SUnder  sind 
die  Zapfen  eines  Metallringes  C  gelagert,  welcher  an  dem  stabförmigen 
Elektromagnet  J)  befestigt  ist  und  diesem  eine  drehende  Bewegung 
um  die  erwähnten  Zapfen  gestattet.  Der  elektrische  Strom  fliesst  nun 
vom  Ständer  ß  durch  die  Zapfen  des  Ringes  C  in  diesen  selbst;  von 
hier  gelangt  er  durch  die  mittelst  ihres  Endes  mit  dem  Ringe  C 
leitend  verbundene  Drah  tum  Wickelung  des  Elektromagnets  D  in  den 
Rem  desselben  nnd  von  diesem  theils  durch  die  am  Magnetkern  an- 
liegende und  mit  dem  Metallgehäuse  der  Lampe  leitend  verbundene  Feder  E,  theils  direct  zu  dem  das  andere 
Ende  des  Magnetkerns  berührenden,  ans  einer  schmiedeeisernen  Stange  bestehenden  und  zwischen  Rollen  in 
geeigneter  Weise  geführten  Halter  F  der  oberen  Kohle,  um  schliesslich  dnrch  diesen,  die  Kohlenspitzen, 
den  Halter  der  unteren  Kohle  und  eine  entsprechende  Leitung  zur  zweiten  isolirten  Klemmschraube  G  zn 
flieaaen,  welche  mit  dem  negativen  Pole  der  Elektrioitätsquelle  verbunden  wird. 

Unterhalb  desjenigen  Endes  des  Elektromagnets,  welches  dem  Eohlenhalter  F  entgegengesetzt  ist, 
ist  in  einiger  Entfernung  ein  kleiner,  prismatischer  Eisenatab  ff  am  Gehänae  befestigt;  ferner  ist  die  am 
Magnetkern  anliegende  Feder  E  mit  einem  ähnlichen,  aber  kleineren  Eisenprisma  /  versehen  und  schliess- 
lich drückt  eine  am  Winkelhebel  K  befestigte,  vom  Gehäuse  isolirte  nnd  durch  eine  Schraube  stellbare 
Feder  anf  eine  verlängerte  Schraube  des  Metallringes  C  nnd  bewirkt,  dass  der  Elektromagnet  sich  an  einen 
verstellbaren,  durch  eine  einfache  Schraube  L  gebildeten  Anschlag  anlegt,  solange  kein  Strom  dnrch  die 
Lampe  fliesst.  Ausserdem  sind  die  beiden  Polschnhe  des  Elektromagnets  nach  Kreisbogen  geformt,  deren 
Mittelpunkt  im  Dreh nngsp unkte  des  Magnets,  d.  i.  also  in  den  Zapfenmitten  des  Ringes  C,  liegen,  nnd  die 
Polschnhe  und  die  sie  berührenden  Eisentheile  F  nnd  /  sind  mit  einem  dünnen  Messingüberzng  versehen, 
theils  um  ein  Rosten  des  Eisens  zu  verhindern,  theils  um  die  richtige  Function  der  Lampe  zu  sichern. 

Sobald  die  beiden  Klemmschrauben  der  Lampe,  A  und  G,  in  richtiger,  oben  angegebener  Weise 
mit  den  Polen  der  Elektricitätsquelle  verbunden  werden,  zieht  der  Elektromagnet  den  oberen  Kohlenhalter  F 
fest  an   den  ihn  berührenden  Polschuh  an.    Oleiehzeitig  findet  zwischen  dem  zweiten,  nach  unten  etwas 


Fig.  1418. 
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verlängerten  Polschuh  nnd  dem  prismatischen  Eisenstab  H  eine  gegenseitige  Anziehung  statt;  da  der  Eisen- 
stab H  aber  am  Gehänse  befestigt  ist^  so  ist  der  Polschnh  gezwungen ,  sich  diesem  zu  nähern^  d.  h.  den 
Elektromagnet  um  die  Zapfen  des  Ringes  C  zu  drehen,  und  hierdurch  wird  (indem  sich  der  am  Kohlen- 
halter F  festhaffcende  Polschuh  auf  diesem  genau  so  abwickelt  wie  ein  in  eine  Zahnstange  greifendes  Zahn- 
radsegment von  unendlich  feiner  Theilung)  der  obere  Kohlenhalter  gehoben^  wodurch  wiederum  die  Kohlen- 
spitzen;  die  sich  vorher  berührten  ^  auseinander  gehen  und  den  Volt  ansehen  Lichtbogen  bilden.  Es  ist 
klar,  dass  mit  der  Entfernung  der  Kohlenspitzen  der  Widerstand  zu-,  die  Stromstärke  und  die  Stärke  des 
Magnets  aber  abnimmt  und  dass  somit  diese  die  Stärke  des  Lichtbogens  bedingende  Entfernung  der  jeweiligen 
Stromstärke  entsprechen  muss,  indem  sich  das  Gewicht  des  oberen  Kohlenhalters  auf  der  einen  Seite  und 
die  Anziehungskraft  des  Magnets  auf  der  anderen  Seite  stets  das  Gleichgewicht  halten.  In  dem  Maasse 
nun,  wie  die  Entfernung  der  Kohlenspitzen  durch  Abbrennen  grösser  wird,  wird  anderseits  der  Magnetismus 
schwächer;  infolge  dessen  entfernt  sich  der  Magnet  wieder  allmählich  mehr  und  mehr  von  dem  Eisenstabe  Hy 
nähert  dadurch  die  Kohlenspitzen  um  soviel,  als  sie  verbrennen,  und  setzt  seine  rückwärts  gehende  Drehung 
so  lange  fort,  bis  diese  endlich  durch  den  Anschlag  der  Schraube  L  begrenzt  wird. 

Der  Magnet  bleibt  von  diesem  Moment  an  vollständig  in  Ruhe  und  die  Kohlenspitzen  erhalten  nun 
bald  durch  weiteres  Abbrennen  jene  Entfernung,  welche  den  grössten  der  Stromstärke  entsprechenden  Licht- 
eifect  giebt.  Sobald  aber  diese  erreicht  ist,  wird  bei  weiterem  Abbrennen  der  Kohlenspitzen  die  Anziehungs- 
kraft des  Magnets  so  gering,  dass  der  obere  Kohlenhalter  F  von  seinem  Polschuh  nicht  mehr  genügend 
festgehalten  wird  und  infolge  dessen  an  diesem  herabzugleiten  beginnt.  Dieses  Herabgleiten  des  Kohlen- 
halters kann  aber  nur  in  ganz  kleinen  Wegtheilen  geschehen,  da  durch  das  geringste  Nähern  der  Kohlen- 
spitzen  der  Magnetismus  sofort  wieder  stärker  wird,  den  Kohlenhalter  durch  den  Polschuh  festhält  und  an 
zu  weitem  Sinken  hindert.  Würde  der  Kohlenhalter  zu  tief  sinken,  so  würde  der  Magnetismus  so  stark 
werden,  dass  die  Anziehungskraft  des  Eisenstabes  H  wieder,  wie  oben  beschrieben,  in  Wirksamkeit  treten 
würde,  um  das  Spiel  nach  einiger  Zeit  von  neuem  zu  beginnen.  Der  Magnet  bleibt  aber,  wie  die  Versuche 
mit  der  neuen  Lampe  gezeigt  haben,  von  dem  obenerwähnten  Moment  an  fortwährend  in  Ruhe,  solange 
keine  zu  grossen  Stromschwankungen  vorkommen,  was  schon  einen  Beweis  dafür  liefert,  dass  der  Kohlen- 
halter nie  zu  tief  sinkt,  sobald  er  losgelassen  würde.  Der  beste  Beweis  hierfür  aber  ist  das  Licht  selbst, 
bei  dem  man  keinerlei  Schwankungen  bemerkt;  die  Regulirungsmomente  sind  nur  wahrzunehmen,  wenn 
man  direct  in  das  Licht  sieht  und  die  Kohlenspitzen  beobachtet;  dieses  Licht  ist  demnach  ein  sehr  ruhiges. 

Dass  der  Kohlenhalter  F  rechtzeitig  sinken  kann  und  nicht  etwa  zu  lange  am  Polschuh  haften 
bleibt,  bewirkt  der  erwähnte  dünne  Messingüberzug  des  Kohlenhalters  und  des  Schuhes,  durch  welches  ein- 
fache Mittel  ein  leichtes,  rechtzeitiges  und  gleichmässiges  Herabgleiten  des  Kohlenhalters  erreicht  ist. 

Das  obenerwähnte  an  der  Feder  E  befestigte  kleine  Eisenprisma  1  bildet  eine  magnetische  Bremse, 
welche  dazu  dient,  die  im  Anfange  stattfindenden  Bewegungen  des  Elektromagnets  zu  dämpfen  und  welche 
diese  Aufgabe  in  vollkommenerer  Weise  erfüllt  als  die  Anbringung  eines  Windfanges,  eines  Luftkissens 
oder  ähnlicher  Vorrichtungen.  Der  Grund  liegt  einfach  darin,  dass  die  hemmende  Kraft  (Reibungscoefficient 
der  Metalle  mal  Anziehungskraft  des  Elektromagnets)  der  Stärke  des  elektrischen  Stromes  direct  propor- 
tional ist.  In  der  That  brennt  bei  Anwendung  dieser  magnetischen  Bremse  die  Lampe  von  Anfang  an  so 
ruhig  wie  später,  wo  der  Magnet  an  die  Schraube  L  anschlägt  und  in  Ruhe  verbleibt.  Auch  bei  dieser 
Bremse  verhütet  der  dünne  Messingüberzug  des  Polschuhes  und  des  kleinen  Eisenprismas  /  ein  zu  starkes 
Anhaften  am  Magnet  und  gestattet  leichte  und  gleichmässige  Bewegung. 

Um  den  Brennpunkt  der  Lampe  in  constanter  Höhe  zu  erhalten,  sind  die  Kohlenhalter  in  be- 
kannter Weise  derart  miteinander  verbunden,  dass  die  Bewegung  des  oberen  Kohlenhalters  eine  entsprechende 
des  unteren  Halters  nach  sich  zieht.  Durch  diese  Anordnung  kann  man  leicht  den  unteren  Kohlenhalter 
zum  theilweisen  Ausbalanciren  des  oberen  benutzen,  wenn  dieser  so  schwer  ausfällt,  dass  er  vom  Elektro- 
magnet entweder  nicht  sicher  genug  oder  gar  nicht  mehr  getragen  wird.  Für  diesen  Zweck  machte  sich 
die  Anwendung  von  Zahnstangen  und  Zahnrädern  nicht  nothwendig;  es  genügt,  wenn  die  Kohlenhalter  durch 
seidene  Schnüre  an  geeigneten  Trommeln  von  entsprechendem  Durchmesser  befestigt  werden,  wie  aus  der 
Figur  hervorgeht. 

Das  Bemerkenswertheste  bei  dem  Gttlcher^schen  Beleuchtungssystem  ist  zweifellos  dieSchaltnngs- 
weise  der  Lampen.  Ohne  irgendwelche  Nebenschlüsse  oder  Differentialspulen  reguliren  sich  die  Lampen 
selbst  und  wir  sehen  in  denselben  einen  Regulator  vor  uns,  welcher  sich  auf  vorzügliche  und  einfache  Weise 
zur  Theilung  des  elektrischen  Lichtes,  d.  h.  zur  Herstellung  mehrerer  Lichter  mit  Volta'schem  Lichtbogen 
durch  eine  einzige  Elektricitätsquelle  verwenden  lässt;  Die  Lampen  werden  zu  diesem  Zwecke  einfach  alle 
nebeneinander  geschaltet,  in  derselben  Weise  wie  die  Incandescenz-Lampen.  Auf  den  ersten  Blick  könnte 
es  sonderbar  erscheinen,  dass  die  Lampen  beim  Brennen  sich  nicht  gegenseitig  stören;  durch  die  folgende 
Betrachtung  jedoch  wird  der  Grund  dieser  Erscheinung  leicht  einzusehen  sein. 

Denkt  man  sich  zunächst  zwei  der  oben  beschriebenen  Lampen  nach  der  schematischen  Darstellung 
in  Fig.  1420  zwischen  den  Polen  einer  Elektricitätsquelle  parallel  geschaltet,  so  findet  man  leicht,  dass 
eine  Lampe  durch  die  andere  regulirt  wird.    Es  sei  zuerst  die  Lampe  A  durch  Schliessung  der  zugehörigen 
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Leitung  angezündet  worden;  wenn  nun  die  zweite  Leitung  der  Lampe  B  geschlossen  wird,  so  theilt  äch 
der  durch  die  Doppelsehliessnng  entsprechend  stärker  gewordene  Hanptstrom  in  zwei  Theile.  Der  Theil- 
Strom,  welcher  die  Lampe  ß  dnrchfliesst,  ist  aber  stärker  als  der  der  Lampe  Ay  weil  sich  bei  B  die  Ejoblen- 
spitzen  berühren  und  der  Widerstand  in  dieser  Zweigleitung  also  geringer  ist  als  in  der  anderen.  Die  Folge 
hiervon  wird  sein,  dass  die  Lampe  B  sofort  dnrch  energische  Wirkung  des  Elektromagnets ,  welcher  die 
Kohlenspitzen  voneinander  entfernt,  zum  Functioniren  gebracht  wird  und  bei  Lampe  A^  der  Abnahme  der 
Stärke  des  zugehörigen  Theilstromes  entsprechend ,  die  Kohlenspitzen  ein  wenig  genähert  werden.  Wenn 
nun  bei  der  Lampe  B  die  Entfernung  der  Kohlenspitzen  grösser  wird  als  bei  der  anderen,  so  muss  die 
Stromstärke  in  A  wieder  zunehmen  uud  bewirken,  dass  die  Kohlenspitzra  in  B  sich  nähern;  umgekehrt 
wird  auch  die  Lampe  A  bei  zu  grosser  Entfernung  ihrer  Kohlenspitzen  bewirken  mttssen,  dass  bei  ß  durch 
die  Zunahme  der  Stromstärke  in  der  zugehörigen  Leitung  der  Elektromagnet  die  Entfernung  der  Kohlen- 
spitzen vergrössert  und  hierdurch  der  Gesammtstrom  um  soviel  geschwächt  wird,  dass  der  obere  Kohlen- 
halter  der  Lampe  A  vom  Elektromagnet  nicht  mehr  getragen  werden  kann  und  deshalb  herabgleiten  muss, 
wodurch  die  Kohlenspitzen  der  Lampe  A  wieder  einander  genähert  werden.  Hierdurch  wird  der  Zweig- 
strom in  B  wieder  schwächer,  der  Magnet  kehrt  dort  infolge  dessen  in  seine  Ruhelage  zurttck  u.  s.  f.  — 
Man  sieht,  dass  sich  die  beiden  parallel  geschalteten  Lampen  in  ihrer  gegenseitigen  Wirkung  ganz  ähnlich 
verhalten  wie  die  Spulen  von  verschiedenem  Widerstände  in  den  Differentiallampen:  die  eine  Lampe  regulirt 
die  andere  und  durch  diese  sich  selbst,  sodass  binnen  kürzester  Zeit  zwischen  den  beiden  Lampen  und 
ihren  zugehörigen  Theilströmen  das  Gleichgewicht  hergestellt  sein  muss.  Sobald  dies  aber  geschehen  ist, 
kann  nach  der  schematischen  Darstellung  in  Fig.  1421  eine  dritte  Lampe  C  zwischen  den  Polen  derselben 
Elektricitätsquelle  parallel  eingeschaltet  werden.  Die  beiden  ersten  Lampen,  welche  sich  bereits  gegen- 
seitig regulirt  haben,  können  nun  als  ein  Ganzes  (A  +  B)  angesehen  werden,  welches  bei  Schliessung  des 
zur  Lampe  C  gesörigen  Theilstromes  durch  diese  letztere,  wie  auch  umgekehrt  diese  Lampe  C  dnrch  A'\'B 
regulirt  wird.  Ebenso  wirkt  dann  A  auf  B  +  C  und  B  auf  A-^  C  selbstthätig  und  gegenseitig  regulirend 
ein.   Was  aber  von  3  Lampen  gilt,  das  hat  auch  für  eine  beliebige  Anzahl  von  Lampen  Giltigkeit  und  es 
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ist  somit  dargethan,  dass  sich  die  Gülcher'schen  Lampen  ohne  Hinzufügung  irgendwelcher  besonderen  Vor- 
richtungen durch  einfache  Anordnung  in  Parallelschaltung  zur  Theilung  des  elektrischen  Lichtes  verwen- 
den lassen. 

Die  Methode,  nach  welcher  von  Gülcher  eine  gleichmässige  Vertheilung  des  elektrischen  Stromes 
unter  den  einzelnen  Lampen  erzielt  wird,  ist  ebenso  einfach  und  sinnreich  wie  auch  praktisch  leicht  aus- 
führbar. Da  die  gleichmässige  Stromvertheilung  von  genau  gleich  grossen  Widerständen  der  Zweigleitungen 
abhängt,  so  wäre  dieselbe  wohl  erreicht,  wenn  man  die  Widerstände  der  Zweigleitungen  entweder  dnrch 
Anwendung  von  Drähten  von  verschiedenem  Durchmesser  oder  durch  Einschaltung  künstlicher  Widerstände 
von  entsprechender  Grösse  untereinander  gleich  gross  machen  würde.  Dies*  wäre  jedoch  in  den  meisten 
Fällen  weder  einfach  noch  praktisch,  der  Gülcher'schen  Schaltungsweise  gegenüber,  welche  dem  genannten 
Zwecke  vollkommen  entspricht  und  deren  Princip  durch  die  Fig.  1422  fUr  die  Nebeneinanderschaltung  von 
6  Lampen  erläutert  wird.  Sobald  die  Anzahl  (n)  der  Lampen,  welche  von  der  Maschine  gespeist  werden 
sollen,  sowie  die  ganze  Länge  der  Leitung  bekannt  ist,  wird  nach  der  letzteren  zunächst  der  Durchmesser 
der  Leitung  S  für  den  Totalstrom  berechnet.  Danach  berechnet  man  den  Durchmesser  der  einzelnen  Leitung  s 
und  bildet  aus  n,  hier  also  6  Drähten  vom  Durchmesser  Sj  ein  Seil  oder  Kabel,  dessen  Querschnitt  also 
dem  Querschnitte  eines  einzelnen  Drahtes  vom  Durchmesser  S  gleich  ist.  Man  verbindet  dieses  Kabel  zu- 
nächst mit  dem  einen  Pole  der  Elektricitätsquelle  und  führt  dasselbe  bis  zu  der  ersten  Lampe,  wo  ein 
Draht  abgezweigt,  durch  die  Lampe  und  dann  parallel  zu  den  übrigbleibenden  Drähten  weiter  geführt 
wird;  bei  der  zweiten  Lampe  zweigt  sich  ein  zweiter  Draht  des  Kabels  ab,  welcher,  nachdem  er  durch 
die  Lampe  geführt  wurde,  sich  mit  dem  von  der  ersten  Lampe  kommenden  Drahte  vereinigt;  bei  der  dritten 
Lampe  wird  ein  dritter  Draht  des  Kabels  abgezweigt,  auf  gleiche  Art  durch  die  Lampe  geführt  und  mit 
den  von  der  zweiten  Lampe  kommenden  zwei  Drähten  vereinigt. 

In  dieser  Weise  fährt  man  nun  fort,  bis  schliesslich  der  zuletzt  übrig  bleibende  Draht  des  Kabeis 
durch  die  letzte  (n  te)  Lampe  geführt,  hinter  dieser  mit  den  von  der  vorletzten  Lampe  kommenden  (n— I) 
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Diäten  wieder  zd  einem  Kabet  von  n-Drilbten  rereinigt  und  dieses  Kabel  nun  zum  ZTeiten  Pole  der 
Elektricitätsqnelle  emilckgefUlirt  wird.  Da  ddo  gem&ss  dem  in  unaerer  Figar  gegebeaen  Schema  ans  ein- 
gehen geometrischen  Gründen  die  Weglllngen  aller  Theilatröme  untereinander  gleioh  grosse  sind  nnd  ferner 
der  Querschnitt  der  Leitung  an  jeder  Stelle  genau  der  Strommenge  entspricht,  welche  dieselbe  durchfliesst, 
so  ist  leicht  zn  ersehen,  dass  der  Leitnngswiderstajid  für  jede  Lampe  in  dem  beschriebenen  System  gleich 
gross  sein  moss.  Ebenso  wird  es  klar  sein,  dass  dasselbe  je  nach  der  Anzabl  und  der  Anordnung  resp. 
Vertheilong  der  Lampen  in  dem  eu  erlenchtenden  Ranme  mumigfache  Hodificationen  erleiden  kann;  in 
jedem  Falle  ist  die  Ausführung  desselben  praktisch  leicht  durch fUhrbar. 

Die  elektrische  Lampe  von  BUrgin(Pig.  1423  u.  1424) 
setzt  sich  zusammen  ans  einem  rechteckigen  Kasten,  den  Regnlirme- 
ohsnismos  enthaltend,  eiuem  FUhrnngarohr  des  oberen  beweglichen 
Kohlenhalters  und  der  Laterne,  in  welcher  sich  der  Volta'sche  Licht- 
bogen zwischen  den  beiden  Kohlenspitzen  bildet.  Der  obere  isolirts 
Kohlenbalter  ist  an  der  Schnur  f  aufgehängt,  während  der  untere 
an  einem  metallenen  Stege  befestigt  ist. 

Der  in  dem  Kasten  befindliche  Regulirmechanismns  setzt 
sich  ans  folgenden  Organen  zusammen:  Der  Elektromagnet  A'^  ist 
mittelrt  der  Schrauben  r  F  in  horizontaler  Richtung  verstellbar. 
Das  eine  Ende  seiner  Drahtbewickelung  i^t  mit  der  isolirt«n  Klemme  e 
verbunden,  das  andere  mit  dem  Knpferrohr,  welches  als  FUhning 
des  Koblenhalters  dient.  Der  Elektromagnet  wirkt  anf  den  Anker  1 1 
ein,  welcher  die  eine  Seite  eines  beweglichen  Parallelogramms  bildet. 
Die  i  i  gegenüberliegende  Seite  des  Parallelogrammes  ist  fest.  Die 
beiden  anderen  Seiten  des  Parallelogrammes  k  und  /,  an  denen  i  t 
aufgehängt  ist,  bilden  einen  geringen  Winkel  mit  der  Horizontalen, 
derart,  dass  also  einer  grossen  Hebung  von  1 1  eine  geringe  Nfthe- 
mng  zn  den  Polen  eatspriefat  Die  feine  Drahtbewickelong  des 
Elektromagnets  verbindet  e  mit  «i  und  wirkt  der  dicken  Bewickelung 
entgegengesetzt. 

Der  Anker  i  i  ist  der  ganzen  Länge  nacfa  durchbohrt  und 
triigt  oben  die  kleine  Rolle  h.  In  der  Blitte  von  i  t  sind  an  eine 
Achse  q  ein  Rad  R  und  zwei  Rollen  x  and  a  befestigt.  Das 
ganze  System  nimmt  also  an  der  Bewegung  tbeil. 

Die  Schnur  /  trägt  den  oberen  Eohlenhalter;  sie  gebt  dorcb  den  hohlen  Anker  hindurch  über  die 
Rolle  b  and  wickelt  sich  auf  a  auf.  y  ist  eine  zweite  Schnur,  welche  sich  anf  x  aufwickelt.  An  ihrem 
Ende  hängt  ein  Messingring,  mittelst  dessen  man  die  oberen  Kohlenhalter  hinanfziehen  kann.  Die  Feder 
W  X  endlich  legt  sich  au  die  Peripherie  des  Rades  R  an  and  bremst  dasselbe. 

Das  Fnnctioniren  des  Apparates  ist  biemacb  leicht  zu  verstehen.  Ln  stromlosen  Zustande  ist  tt 
unten ;  infolge  dessen  berührt  das  Rad  R  die  Feder  W  nicht  und  der  Kohlenbalter  sinkt  vermöge  seiner 
Schwere  herab.  Wird  alsdann  ein  Strom  durch  die  Lampe  hindurch  gesendet,  so  wird  der  Anker  i  t  durch 
den  Magnet  gehoben  und  dadurch  einmal  R  durch  W  gebremst  und  nebenbei  der  Lichtbogen  hergestellt. 
Wächst  der  Widerstand  des  Bogens,  so  bewirkt  die  Nebenspule,  dass  der  Anker  i  i  sich  senkt,  das  Rad  R 
wird  frei  und  der  obere  Kohlenhalter  sinkt  ein  wenig  ber^  u.  s.  f. 

Als  besonderer  Vorzug  muss  erwähnt  werden,  dass  die  Lampe  einen  sehr  kräftigen  magnetischen 
Regulirmecbanismus  besitzt  (Uagnet  und  Anker)  und  dass  hierbei  die  Disposition  so  getroffen  ist,  dass  die 
Entfernung  von  Anker  und  Polen  sich  nicht  erheblich  ändert,  wenn  anch  der  Anker  auf  seine  volle  HOhe 
gehoben  wird.     Es  ähnelt  also  die  magnetische  Disposition  mehr  der  Wirkung  von  Solenoid  and  Kern. 


AnsgefOhrte  Anisen. 

Eine  hervorragende  Stelle  wird  die  elektrische  Beleuchtung  jedenfalls  schon  in  kurzer  Zeit  in  dem 
Beleucbtnngswesen  der  Theater  einnehmen,  da  gerade  hier  die  Vorzüge  des  elektrischen  Lichtes  in  besonders 
hervorragender  Weise  zur  Geltung  kommen.  Die  ersten  Theater,  welche  mit  der  Einftihrang  des  elek- 
trischen Lichtes  vorgingen,  sind  das  Savoy-Theater  in  London  und  das  neae  Stadttheater  in  Brunn. 
Die  Pläne  und  Beschreibungen  dieser  beiden  Theater  wurden  nach  einem  von  Ingenieur  Paul  Jordan 
in  Berlin  im  Berliner  Bezirksverein  gehaltenen  Vortrage  zuerst  in  dem  Märzheft  der  Zeitschrift  des  Vereins 
deutscher  Ingenienre,  später  im  Aprilheft  des  „Engineering"  veröffentlicht  und  bringen  wir  in  Anlehnung 
an  diese  Artikel  anf  Taf.  51  und  52  die  Pläne  beider  Beleuchtungseinrichtongen. 
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Das  Savoy -Theater  ist  ein  Theater  mittlerer  Grösse^  in  welchem  die  Beleuchtung  von  Siemens 
Brothers  &  Co.  in  London  installirt  wurde.  Das  aus  Wellblech  hergestellte  Maschinenhaus  liegt  etwa 
80  m  vom  Theater  entfernt.  Die  Anzahl  der  Glühlichtlampen  (System  Swan)  beträgt  ca.  1200  und  dienen 
zur  Erzeugung  des  fUr  diese  Lampen  erforderlichen  Stromes  sechs  Siemens'sche  Wechselstrommaschinen, 
deren  Elektromagnete  durch  sechs  Dynamomaschinen  erregt  werden.  Eine  siebente  Wechselstrommaschine 
steht  in  Reserve.  Die  Wechselstrommaschincn  machen  700;  die  Dynamomaschinen  1200  Umdrehungen  in 
der  Minute.  Eine  besondere  Dynamomaschine  dient  zum  Betriebe  eines  über  dem  Hauptportal  angebrachten 
sehr  starken  Bogenlichtes  und  eine  weitere  Dynamomaschine  zur  Speisung  einer  Anzahl  Secundär-Batterieen. 
Als  Betriebsmaschinen  dienen  eine  Garret'sche  transportable  Dampfmaschine^  eine  ebensolche  von  Marshall 
und  eine  halbtransportable  Robey'sche  von  zusammen  120 — 130  IP. 

Der  von  den  6  Wechselstrommaschinen  erzeugte  Strom  wird  in  6  getrennten  Stromkreisen  zum 
Theater  geführt. 

Der  von  der  Maschine  ^i  (a)  (Fig.  5  der  Taf.  51)  erzeugte  Strom  speist  210  Lampen,  welche  zur 
Beleuchtung  der  Flure,  Restaurationszimmer,  Ankleidezimmer  und  Bureaux  dienen.  Eine  Regulirvorrich- 
tung  fUr  die  Stromstärke  ist  hier  nicht  erforderlich,  da  diese  Lampen  den  ganzen  Abend  mit  derselben 
Lichtstärke  brennen  müssen.  Die  Regulirungsvorrichtungen  f(ir  die  übrigen  fünf  Stromkreise  sind  in  einem 
kleinen  Räume  auf  der  linken  Seite  der  Bühne  angebracht« 

Es  wird  erleuchtet  durch  den  Strom  der  Maschine 

ff^i(b)  der  Zuschauerraum  mit  150  Flammen 

der  Maschinenraum  „       10  „ 

^i(c)  die  Rampen  »100  „ 

die  erste  Soffitte  n     100  „ 

^lid)  die  zweite     „  „     100  „ 

die  dritte      „  »100  „ 

Wi  (e)  die  vierte      „  »100  „ 

die  fünfte      „  »100  „ 

Die  Regulirung  dieser  vier  Stromkreise  wird  dadurch  bewirkt,  dass  in  den  Erregungsstromkreis 
der  betreffenden  Maschine  mittelst  eines  Einschalters  Widerstände  in  sechs  verschiedenen  Stärken  einge- 
schaltet werden  können.  Diese  Widerstände  bestehen  aus  dünnem,  spiralförmig  aufgewundenem  Eisendrahte, 
der  durch  die  ihn  allseitig  umgebende  Luft  genügend  gekühlt  wird,  um  eine  starke  Erhitzung  desselben 
zu  vermeiden. 

Der  von  der  Maschine  IV^  (/"*)  gelieferte  Strom  verzweigt  sich  in  zwei  Stromkreise ;  der  eine  dient 
zur  Beleuchtung  einer  siebenten  kurzen  Sofßtte  mit  58  Lampen  und  von  vier  Coulissen  mit  je  14  =  56  Lampen, 
der  andere  speist  82  Lampen,  welche  auf  beweglichen  Ständern,  sog.  Versatzstücken  angebracht  sind.  Es 
sind  vorhanden  5  Versatzstücke  zu  je  10  Lampen,  2  zu  je  14  Lampen  und  1  zu  4  Lampen.  Diesen  Ver- 
satzstücken wird  der  Strom  durch  biegsame  Leitungen  zugeführt,  welche  nach  Bedarf  mit  den  am  Boden 
der  Bühne  befindlichen  und  durch  Kapseln  geschützten  Polklemmen  in  Verbindung  gebracht  werden.  Da 
in  dem  vorliegenden  Falle  jeder  der  beiden  Stromkreise,  in  welche  der  Gesammtstrom  der  Maschine  fV^  (f) 
getheilt  wird,  für  sich  zu  reguliren  sein  muss,  so  kann  der  Widerstand  nicht  wie  bei  den  anderen  Maschinen 
in  den  Erregungsstromkreis,  sondern  muss  in  die  beiden  getrennten  Lampenstromkreise  eingeschaltet  werden. 
Man  bedient  sich  hierfQr  wieder  eines  sechsfachen  Einschalters  für  jeden  Stromkreis.  Als  Widerstände  be- 
nutzt man  zickzackförmiges  Bandeisen,  da  der  starke  Lampeustrom  vermindert  werden  soll. 

Im  Maschinenräume  sind  noch  8  sog.  Lootsenlichter  vorhanden ,  welche  mit  einigen  Lampen  im 
Theater  in  demselben  Stromkreise  brennen  und  dem  Maschinenwärter  über  die  Lichtstärke  der  Lampen  im 
Theater  Aufschluss  geben. 

Die  zur  Beleuchtung  des  Zuschauerraumes  dienenden  150  Lampen  sind  zu  je  dreien  an  einem 
Träger  angebracht.  An  der  Brüstung  des  ersten  Ranges  befinden  sich  12,  an  der  des  zweiten  22^  an  der  des 
dritten  Ranges  16  Träger.  Die  sämmtlichen  Lampen  sind  in  zwei  Gruppen  hintereinander  geschaltet,  wobei 
jede  dieser  beiden  Gruppen  aus  15 — 20  unter  sich  parallel  geschalteten  Lampen  besteht.  Diese  Verbindung 
von  Parallel-  und  Hintereinanderschaltung  hat  den  Vortheil,  dass  wenn  z.  B.  eine  von  den  15 — 20  Lampen 
entzwei  geht,  nicht  auch  noch  eine  zweite,  wie  dies  bei  einfacher  Hintereinanderschaltung  der  Fall  sein 
würde,  erlischt. 

Die  elektrische  Beleuchtungs-Anlage  des  Brünner  Stadttheaters  ist  ausgeführt  von 
der  Commandit-Gesellschaft  für  angewandte  Elektricitätslehre  Brückner,  Ross&Con- 
sorten  in  Wien  und  der  Soci6t6  Electrique  Edison  in  Paris. 

Das  Maschinenhaus  ist  ungefähr  300  m  von  dem  Theater  entfernt;  dasselbe  bedeckt  120  qm  Grund- 
fläche, das  Kesselhaus  129  qm.  Es  sind  drei  nebeneinander  eingemauerte  Dupuis-Röhrenkessel  vorhanden; 
jeder  der  Kessel  besteht  im  wesentlichen  aus  einem  horizontalen  Vorderkessel  (4  m  Länge^  1^1  m  Durch* 
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messer)  und  eiiiem  angeschlossenen  stehenden  Röhrenkessel  (2,06  m  Höhe,  1,63  m  Durchmesser),  in  welch 
letzterem  sich  vier  Grnppen  Röhren,  zusammen  68  Röhren  von  je  76  mm  äusseren  Durchmesser  befinden. 
Die  Gesammt-Heizfläche  jedes  dieser  Kessel  ist  55  qm  und  genügen  zwei  Kessel  für  den  Betrieb  der  Dampf- 
maschine, der  dritte  Kessel  dient  als  Reservekessel. 

Die  DampjFmaschine  ist  eine  110  pferdige  Zwillings-Hochdruckdampfmaschine  (System  CoUmann)  von 
350  mm  Cylinder-Durchmesser,  800  mm  Hub  und  105  Touren  pro  Minute.  Auf  der  gemeinsamen  Schwung- 
radwelle sitzt  ein  Seilschwungrad  von  4  m  Durchmesser,  welches  die  Vorgelegewelle  mit  sieben  Hanfseilen 
von  je  40  mm  Durchmesser  treibt.  Durch  die  Hanfseile  wird  die  gesammte  Kraft  der  Dampfmaschine  auf 
eine  Seilscheibe  von  1,4  m  Durchmesser  übertragen,  die  Seilscheibe  und  somit  auch  die  Transmissionswelle 
machen  demnach  300  Touren.  Von  der  Transmission  aus  werden  die  im  Maschinenraum  aufgestellten  vier 
Edison'schen  und  zwei  Gramme'schen  Dynamomaschinen  getrieben.  Von  den  letzteren  dient  die  grössere 
(ftlnfpferdige)  zum  Betriebe  von  fünf  vor  dem  Theater  aufgestellten  Bogenlichtem,  die  kleinere  (zweipferdige) 
zur  Erzeugung  von  Effectbeleuchtungen  (z.  B.  zur  Nachahmung  von  Mondschein  durch  elektrisches  Bogen- 
licht  auf  der  Bühne).  Es  soll  noch  eine  dritte  Gramme'sche  Maschine  aufgestellt  werden,  welche  den  Strom 
für  eine  bereits  auf  dem  Boden  des  Zuschauerraumes  aufgestellte,  zum  Betriebe  eines  Exhaustors  dienende, 
secundäre  Dynamomaschine  liefern  soll. 

Die  vier  Edison'schen  D3rnamomaschinen  sind  im  stände,  je  250  Edison-A-Lampen  von  je  16  Nor- 
malkerzen Lichtstärke  zu  speisen,  und  haben  folgende  Dimensionen:  Der  Widerstand  des  Ankers  beträgt 
0,0325  Ohm,  der  der  Magnete  12,18  Ohm,  die  Stromstärke  183  Ampere,  die  Klemmenspannung  110  Volt. 
Es  sind  64  Commutatorabtheilungen  vorhanden.  Jede  Maschine  wiegt  4Ö0O  kg  und  bedarf  zu  ihrem  Be- 
triebe 30  W.  Die  Maschinen  machen  900  Touren  pro  Minute  und  werden,  da  sie  höchstens  900  Glühlicht- 
lampen zu  speisen  haben,  nicht  auf  ihre  höchste  Leistungsfähigkeit  in  Anspruch  genommen;  es  ist  daher 
auch  keine  Reservemaschine  vorhanden,  es  werden  vielmehr,  wenn  eine  der  Maschinen  versagen  sollte,  die 
anderen  in  entsprechend  höherem  Maasse  beansprucht. 

Die  Anordnung  der  Maschinen  ist  aus  der  schematischen  Skizze  (Fig.  10  Taf.  52)  zu  ersehen.  Die  voll 
ausgezogenen  Linien  bedeuten  den  Hauptstromkreis,  die  punktirten  den  Erregungsstromkreis.  Die  vier  Ma- 
schinen sind  parallel  geschaltet,  ihre  Elektromagnete  werden  durch  vier  ebenfalls  parallel  geschaltete  Zweig- 
ströme erregt.  Der  in  jeder  Maschine  erzeugte  Strom  durchläuft  eine  an  der  Wand  des  Maschinenhauses 
angebrachte  Spaltvorrichtung,  unterhalb  welcher  sich  die  Drähte  zu  einem  gemeinsamen  Strange  vereinigen. 
Eine  gleiche  Spaltvorrichtung  ist  fUr  den  Erregungsstromkreis  vorhanden.  Zur  Regulirung  der  elektromo- 
torischen Kraft  werden  Widerstände  aus  Neusilberdraht  mittelst  eines  Kurbeleinschalters  in  den  Erregungs- 
stromkreis eingeschaltet. 

Der  Strom  der  vier  Maschinen  wird  zu  einem  Stromkreise  vereinigt  nach  dem  Theater  geführt.  Das 
Hauptkabel  mündet  im  Keller  des  Theaters  und  wird  der  Strom  hier  in  zwei  Stromkreise  getheilt.  Der 
eine  derselben  dient  zur  Speisung  aller  der  Lampen,  welche  während  ihrer  ganzen  Brenndauer  keiner 
Aenderung  der  Lichtstärke  bedürfen,  also  der  Lampen  in  der  Vorhalle,  den  Treppenräumen,  Fluren  u.  s.  w., 
im  ganzen  369.  Der  zweite  Stromkreis  versorgt  die  im  Bühnen-  und  Zuschauerraum  angebrachten  Lampen, 
welche  im  Laufe  des  Abends  einer  Regulirung  bedürfen,  mit  Strom. 

Bei  den  im  Laufe  des  Tages  abzuhaltenden  Proben  wird  die  Bühne  durch  40  Edison'sche  B-Lampen 
von  je  8  Normalkerzen  Lichtstärke  erleuchtet;  dieselben  werden  durch  eine  im  Keller  des  Theaters  auf- 
gestellte kleine  Gramme'sche  Maschine  gespeist,  zu  deren  Betrieb  ein  auch  zur  Bewegung  eines  Ventilators 
bestimmter  Otto'scher  Gasmotor  von  6  IP  dient  Der  Kellerraum,  in  welchem  der  Gasmotor  steht,  wird 
durch  eine  Glasflanmie  erleuchtet  und  ist  diese  Gasfiame  die  einzige,  welche  im  ganzen  Theater  vor- 
handen ist. 

Die  Vertheilung  der  Lampen  ist  folgende: 

Maschinenhaus 8 

Hausleitung: 

Erdgeschoss 8 

Parterre,  vordere  Leitung  einschl.  der  Vorhalle      .    •  .^.   •  118 

9       hintere  Leitung 10 

Mezzanin,  vom 18 

n         hinten 30 

L  Rang,  vorn  einschl.  Foyerbeleuchtung 79 

„       ,  hinten 10 

IL  Rang 17 

III.  Rang,  vom  einschl.  der  Elronleuchter  im  Prachttreppenhaus  40 

„      ,  hinten 34 

Amphitheater 5 

377 

Handb.  d.  MasoL-Gonstr.  III.  60 
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Transport:     377 
Btthnen-  nnd  Znschanerraam: 

6  Soffitten  zn  je  101 .606 

Rampe  rechts 71 

links 71 

Portalconlisse  links 30 

„             rechts 30 

4  Versatzstücke  zu  je  8 32 

Orchester 23 

Zoschanerranm  I.  Rang 22 

11-      » 20 

IIL      , 21 

„           Amphitheater 18 

„          Kronleuchter 56 

ünterhühne  l     .  , ,          ,.  ^                                                     /  13 

Souffleur       f  ^^^*  regulirhar \  ^ 
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Frohen  beleuchtung: 

1  Soffitte 15 

Souffleur 2 

Orchester 23 

40 

Im  ganzen     1432 

Die  Theiinng  des  Hauptstromes  erfolgt  mittelst  einer  Spaltvorrichtung  (Fig.  2).  Die  mit  B  s  be- 
zeichneten Bleistreifen  haben  den  Zweck,  im  Falle  eines  kurzen  Schlusses  der  Leitung  zu  vermeiden,  dass 
dadurch  Feuersgefahr  entstehen  könnte.  Entsteht  nämlich  durch  irgendeinen  Zufall  ein  kurzer  Schluss, 
d.  h.  eine  directe  Verbindung  der  Hin-  und  Rückleitung,  so  muss,  da  plötzlich  ein  grosser  Widerstand  aus- 
geschaltet wird,  in  den  beiden  Drähten  eine  starke  Erhitzung  stattfinden;  dieselbe  pflanzt  sich  bei  der 
grossen  Wärmeleitungsfähigkeit  des  Kupfers  sehr  schnell  fort  und  schmilzt  den  in  die  Leitung  eingeschal- 
teten Bleistreifen  durch,  wodurch  der  Strom  unterbrochen  wird,  bevor  eine  feuergefährliche  Erhitzung  der 
Leitungen  eintritt. 

Die  Hausleitung  steigt  senkrecht  vom  Keller  bis  zum  Amphitheater  empor.  In  jedem  Range  sind 
Abzweigungen  angebracht,  welche  stets  mit  einer  Bleisicherung  Bs  und  mit  einem  StOpseleinscbalter  A 
(wie  in  Fig.  1  dargestellt)  versehen  sind. 

Die  Leitung  für  Btthnen-  und  Zuschauerraum  geht  direct  vom  Keller  zum  Regulirungsapparat; 
vorher  wird  die  Leitung  für  die  13  Lampen,  die  Lampen  der  Unterbühne  und  die  zwei  für  den  Souffleur, 
welche  keiner  Regulirung  bedürfen,  abgezweigt. 

Bevor  zur  Beschreibung  des  ReguUrapparates  übergegangen  wird,  ist  noch  zu  erwähnen,  dass  die 
Lampen  einer  jeden  Soffite,  Rampe  und  Coulisse  in  drei  Stromkreise  geschaltet  sind,  und  zwar  ist  jede 
zweite  bezw.  dritte  Lampe  mit  einer  elastischen  Gelatinehülle  von  rother  resp.  grüner  Farbe  überzogen, 
um  dadurch  das  zu  den  Beleuchtungseffecten  erforderliche  farbige  Licht  hervorbringen  zu  können.  Da  also 
von  sämmtlichen  Soffiten-,  Rampen-  und  Coulissenlampen  stets  nur  der  dritte  Theil  zu  gleicher  Zeit  brennt, 
so  sind  immer  nur  ungefähr  900  Lampen  im  Betriebe. 

Die  Einrichtung  des  Regulirungsapparates  besteht  im  wesentlichen  darin,  dass  der  Hauptstrom  in 
soviele  Stromkreise  getheilt  wird,  als  aus  bühnentechnischen  Rücksichten  erforderlich  sind,  und  dass  in  die- 
selben mittelst  eines  Kurbeleinschalters,  je  nach  der  gewünschten  Lichtstärke  der  Lampen,  Widerstände 
eingeschaltet  werden.  Der  Regulirungsapparat  ist  rechts  von  der  Bühne  an  der  Wand,  welche  dieselbe 
von  dem  Auditorium  trennt,  ungefähr  2  m  über  dem  Fussboden  angebracht.  Wie  aus  Fig.  4  ersichtlich, 
ist  im  vorliegenden  Falle  für  die  Lampen  jeder  einzelnen  Soffite,  der  sämmtlichen  Soffiten  auf  einmal,  jeder 
Rampenhälfte,  jeder  Coulisse,  der  ganzen  Bühne  auf  einmal,  der  Versatzständer  auf  der  Bühne,  der  Ver- 
satzständer auf  dem  Schnürboden,  endlich  fOr  die  Lampen  des  Orchesters  und  die  des  Zuschauerraumes  eine 
besondere  Regulirungsvorrichtung  angebracht.  Um  ein  Bild  vou  der  Einrichtung  des  Regulirungsapparates 
im  einzelnen  zn  geben,  ist  der  Stromlauf  für  die  erste  Soffitte  ausführlich  dargestellt. 

Die  Kurbeleinschalter  a  und  h  (Fig.  4  —  5)  sind  auf  einem  Tische  derart  angebracht,  dass  sie 
leicht  gehandhabt  werden  können;  an  der  Rückwand  sind  die  einfachen  Einschalter  c  und  d  und  über 
denselben  die  Drahtwiderstände  e  und  f  befestigt.  Der  vom  Hauptstromkreis  abgezweigte  Strom  dient  ent- 
weder, wenn  der  Stromkreis  durch  den  Einschalter  c  geschlossen,  dagegen  der  Stromkreis  der  rothen  oder 
grünen  Lampen  geöfibet,  zur  Speisung  der  weissen  oder  im  entgegengesetzten  Falle  zur  Speisung  der 
farbigen  Lampen. 
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Nimmt  man  an;  der  Stromkreis  zu  den  weissen  Lampen  sei  (wie  es  auch  in  Fig.  4  gezeichnet 
ist)  geschlossen  nnd  behufs  Dämpfung  der  Lampen  mittelst  des  Eurbeleinschaiters  der  halbe  Drahtwider- 
stand e  eingeschaltet;  so  wird  der  Strom,  nachdem  er  die  Bleisicherang  ß  s  durchflössen  hat,  in  den  Kurbel- 
einschalter a  eintreten ;  mittelst  dessen  Widerstand  er  in  29  verschiedenen  Abstufungen  in  den  Lampen- 
stromkreis eingeschaltet  werden  kann.  Der  Strom ,  welcher  in  das  Contactstttck  m  eintritt  und  durch  die 
Achse  der  Schleif  kurbel  austreten  muss,  nimmt,  da  eine  unmittelbare  Verbindung  zwischen  letzterer  und  m 
fehlt;  den  Weg  durch  die  Drähte  des  Widerstandrahmens  e  und  tritt  durch  das  Contactstttck  n  in  die  Kurbel. 
Diese  verlässt  er  durch  ihre  Achse  und  geht,  nachdem  er  den  Einschalter  c  durchflössen  hat,  in  die  weissen 
Lampen.  Der  Lauf  des  Stromes  ist  in  der  Zeichnung  durch  Pfeile  mit  zunehmender  Anzahl  der  Fahnen 
bezeichnet.  Wird  der  Strom  umgeschaltet,  sodass  er  durch  die  rothen  und  grttnen  Lampen  geht,  so  durch- 
fliesst  er,  entsprechend  wie  oben  beschrieben,  die  Bleisicherung  B  s',  den  Kurbeleinschalter  b  und  den  Draht- 
widerstand f. 

Die  elektrische  Beleuchtung  des  Haupt-Telegraphenamtes  zu  Berlin  wurde  im 
Januar  1883  von  der  Firma  Siemens  &  Halske  in  Berlin  in  Angriff  genommen  und  soll  die  technische  Ein- 
richtung dieser  Anlage  nachstehend  geschildert  werden. 

1.  Die  Kesselanlagen. 

In  dem  Souterrain  des  nach  der  Jägerstrasse  zu  gelegenen  Telegraphen -Gebäudes  wurde  ein  für 
die  Aufstellung  der  elektrischen  Batterieen  bisher  benutzter  Raum,  dessen  Fenster  nach  der  Nordseite  des 
Hofes  hinausgehen,  dazu  benutzt,  die  Maschinenstation  daselbst  einzurichten.  An  diesen  Raum  wurde  ausser- 
halb des  Gebäudes  ein  kleines,  niedriges,  mit  Blechdach  versehenes  Kesselhaus  für  zwei  Heyne'sche  Patent- 
Dampfkessel  aus  der  Fabrik  von  Borsig  angebaut,  von  denen  der  eine  mit  einem  gewöhnlichen  Planrost, 
der  andere  mit  einer  rauchverzehrenden  Feuerungseinrichtung  (Patent  Heiser)  versehen  ist 

Die  an  der  Wand  angebrachten  Injectoren  speisen  die  Kessel,  von  denen  ein  mit  Absperrventil  ver- 
sehenes Hauptrohr  den  Dampf  zu  3  Dampfmaschinen  führt,  welche  durch  Zweigrohre  mit  dem  Hauptrohr 
verbunden  sind.  Der  abströmende  Dampf  wird  durch  eine  gemeinschaftliche  Röhrenleitung  von  den  3  Dampf- 
maschinen durch  einen  kleinen  auf  dem  Dache  angebrachten  Schornstein  ins  Freie  geleitet.  Die  Schom- 
steinklappe  steht  mittelst  einer  Schnur  mit  einem  Gewichte  in  Verbindung,  welches  an  der  Wand  in  der 
Nähe  der  Kessel  befestigt  ist.  Manometer  und  Wasserstandsanzeiger  sind  in  passender  Weise  mit  den 
Kesseln  verbunden. 

2.   Die  Dampfmaschinen. 

Die  drei  zur  Anwendung  kommenden  Dampfmaschinen  (Bock-  oder  Hammermaschinen)  sind  von 
der  Firma  Brodnitz  &  Seidel  in  Berlin  geliefert  und  auf  gemauertem  Fundament  aufgestellt.  Dire  Ge- 
sammthöhe  beträgt  1570  mm  und  ihre  mit  Dampfmänteln  versehenen  Gy linder  haben  einen  Durchmesser 
von  220  mm  bei  einem  Hube  von  180  mm.  Jede  Dampfmaschine  kann  durch  ein  besonderes  Absperr- 
ventil von  der  Hauptdampfleitung  abgestellt  werden.  Die  Riemenscheibe,  welche  den  Betrieb  flbermittelt, 
hat  einen  Durchmesser  von  1000  mm  und  eine  Breite  von  300  mm.  Bei  einer  Umdrehungszahl  von  230 
pro  Minute  und  einer  Dampfspannung  von  8 — 10  At  leisten  die  Maschinen  9  W. 

3.  Lichtmaschinen. 

Die  dynamo-elektrischen  Maschinen  sind  74  cm  hoch,  55  cm  lang  und  35  cm  breit;  die  mit  isolirtem 
Drahte  von  1,2  m  Durchmesser  bewickelte  Trommel  ist  mit  dem  Stromsammler  40  cm  lang  und  hat  einen 
Durchmesser  von  23  cm.  Die  oberhalb  und  unterhalb  des  Ankers  auf  einem  eisernen  Gestell  angebrachten 
plattenförmigen  Elektromagnete  sind  auf  jedem  Schenkel  mit  etwa  400  Umwindungen  eines  2,5  mm  starken, 
mit  Baumwolle  umsponnenen  und  ausserhalb  lackirten  Kupferdrahtes  umwickelt.  Die  Construction  dieser 
Dynamomaschinen  (System  v.  Hefner-Alteneck)  ist  hinreichend  bekannt  und  sind  je  zwei  derselben 
nebeneinander  auf  aus  eisernen  Schienen  bestehenden  Rosten  aufgestellt,  um  eine  bequeme  Verbindung  ihrer 
beiden  Riemenscheiben  mit  der  der  zugehörigen  Dampfmaschine  herzustellen.  Die  Lichtmaschinen  machen 
bei  der  Leistung  der  Dampfmaschine  von  9  BP  1150  Touren  in  der  Minute  und  es  sind  je  5  hintereinander 
geschaltete  Bogenlampen  nach  dem  in  Fig.  7  Taf.  52  dargestellten  Schema  mit  einer  Lichtmaschine  verbunden. 

4.  Drahtleitung. 

Die  von  den  Klemmschrauben  der  Lichtmaschinen  zu  den  Bogenlampen  führende  Leitung  besteht 
aus  einer  aus  7  litzenförmig  zusammengedrehten  Drähten  gebildeten  Kupferader  von  1,2  mm  Stärke.  Die 
Kupferader  ist  durch  Guttapercha  und  darüber  gewickelten  Jutehanf  isolirt  und  mit  einer  Jute-Umklöppelung 
umgeben.  Die  Leitung  führt  von  dem  Maschinenraum  längs  der  Wand  in  den  darüber  befindlichen  grossen 
Apparatensaal,  welcher  etwa  60  m  lang  und  30  m  breit  ist.    Im  Apparatensaal  wird  die  Leitung  unter 
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den  Dielen  und  an  den  Wänden  resp.  Sänlen  zu  den  an  der  Decke  angebrachten  Differentiallampen  geführt 
und  dnrch  Klemmen  mit  denselben  verbunden.  Zn  der  sogen.  „Grossen  Morse-Abtheilang%  welche  nach 
der  Jägerstrasse  zu  gelegen  ist;  wird  von  dem  Maschinenraum  quer  durch  den  Saal  unter  den  Dielen  eine 
besonders  construirte,  anfangs  für  die  dort  projectirten  22  Siemens'schen  Glühlampen  bestimmte  Kabelleitung 
hin-  und  zurückgeführt  und  mit  der  oben  erwähnten  Drahtleitung  und  den  drei  zugehörigen  Bogenlampen 
verbunden.  Diese  Kabelleitung  besteht  aus  einer  4,5  mm  starken  Kupferader  ^  welche  durch  mit  Vaselln 
getränkten  Jutehanf  isolirt  und  mit  einer  Bleiröhre  umgeben  ist.  Die  sogen.  „  Kleine  Morse-  oder  Damen- 
abtheilung  enthält  fünf,  die  „Hughes-Abtheilung''  neun  Bogenlampen.  Letztere  ist  mit  einem  Oberlicht  ge- 
währenden Glasdach  überdacht  und  es  ist  die  Leitung  von  der  Wand  nach  dem  Glasdach  und  durch  dasselbe 
zu  den  Bogenlampen  geführt.  Ausserdem  erhält  die  Telegramm -Annahme  zwei;  die  Telegramm -Ausgabe 
eine  Bogenlampe.    Ans  der  Skizze  Fig.  3  ist  die  Vertheiiung  der  Lampen  zu  ersehen. 

Bogenlampe  i;  2;  3,  4;  5  bildet  mit  der  zugehörigen  Lichtmaschine  den  ersten;  6;  7;  8;  9;  10  den 
zweiten;  11;  12;  13;  14;  15  den  dritten  und  16;  17;  18;  19;  20  den  vierten  Stromkreis.  Mittelst  eines 
auf  den  oberen  Elektromagnet  aufgesetzten  Kurbelumschalters  kann  jede  Lichtmaschine  in  den  Stromkreis 
durch  einfache  Knrbeldrehung  beliebig  ein-  und  ausgeschaltet  werden.  Später  soll  ein  aus  isolirten  Längs- 
und Querschienen  gebildeter;  in  einem  Kasten  befindlicher  General-Umschalter  im  Maschinenraum  aufgestellt 
und  mit  sämmtlichen  6  Lichtmaschinen  derart  verbunden  werden;  dass  man  jede  Lichtmaschine  in  einen 
beliebigen  Stromkreis  ein-  und  aus  demselben  ausschalten  kann. 

5.  Bogenlampen. 

Die  Differentiallampen  sind  nach  dem  bekannten  System  „v.  Hefner-Alteneck"  construirt;  die 
Brenndauer  der  Kohlenstäbe  beträgt  9  Stunden  und  es  wird  jede  ausgebrannte  Lampe  durch  eine  besondere 
Vorrichtung  aus  dem  Stromkreis  von  selbst  ausgeschaltet.  Die  für  die  „Hughes-Abtheilung"  bestimmten; 
von  der  Glasdecke  herabhängenden;  etwa  4;5  m  vom  Fussboden  entfernten  Bogenlampen  sind  mittelst  Holz- 
scheiben an  der  Decke  befestigt  und  können  mittelst  eines  aus  litzenförmigen  Kupferdrähten  gebildeten 
Flaschenzuges  herabgelassen  werden.  Der  Flaschenzug  läuft  über  kleine  isolirte  Rollen,  welche  auf  einer 
bronzirten  Gusseisenscheibe  angebracht  sind.  Der  von  den  Lichtmaschinen  kommende  Strom  geht  von  der 
Leitung  über  2  der  vier  Drähte  des  Flaschenzuges  und  von  da  mittelst  Klemmen  über  die  Kohlenstäbe 
der  5  Lampen  zur  Maschine  zurück.  Sämmtliche  Differentiallampen  sind  mit  einer  weissen  Alabasterglocke 
überdeckt  und  gewähren  ein  ausreichend  helles  Licht;  welches  das  Gaslicht  bei  weitem  übertrifft;  keine 
schädliche  Ausdünstung  und  Wärmeentwicklung;  sowie  keine  Feuersgefahr  verursacht  und  sich  bis  jetzt  für 
den  Telegraphendienst  als  ausreichend  erwiesen  hat. 

Die  weiteren  Versuche  mit  den  20  Bogenlampen  werden  jedoch  erst  ergeben;  ob  man  dieses  System 
beibehalten;  oder  zu  dem  Glühlicht  zurückkehren  wird;  welches;  wie  erwähnt;  sich  für  den  Telegraphen- 
dienst sehr  gut  bewährte  und  durch  das  Kaiserl.  Reichspostamt  hauptsächlich  deshalb  nicht  eingeführt  wurdC; 
weil  ein  Anbringen  der  Glühlampen  auf  den  eisernen  Gasrohrständern  der  Apparattische  mit  Schwierig- 
keiten verknüpft  ist  und  die  Gasbeleuchtung  zur  Aushilfe  beibehalten  werden  soll. 

Zur  Strassenbeleuchtung  wird  das  elektrische  Licht  jetzt  auch  schon  in  Deutschland  mehr- 
fach verwendet  und  mag  als  Beispiel  die  nachfolgend  beschriebene  elektrische  Strassenbeleuchtung 
Berlins  dienen. 

Die  ersten  öffentlichen  Beleuchtungsversuche  mit  elektrischem  Lichte  wurden  in  Berlin  im  Jahre  1879 
während  der  Gewerbe-Ausstellung  von  der  Firma  Siemens  &  Halske  in  der  Kaisergalerie  der  Passage 
mit  getheilteu;  d.  h.  zu  mehreren  in  einen  Stromkreis  geschalteten  Bogenlichtern  nach  dem  von  v.  Hefner- 
Alteneck  erfundenen  System  der  Differentiallampen  ausgeführt. 

Es  wurden  bei  den  Versuchen  in  der  Kaisergalerie  auch  zum  ersten  Mal  die  von  der  Firma  Ge- 
brüder Siemens  &  Co.  in  Charlottenburg  angefertigten  „Dochtkohlen''  benutzt;  welche  sich  durch  mhigeS; 
vorzügliches  Brennen  auszeichnen  und  heute  bei  allen  derartigen  Einrichtungen  angewendet  werden.  Bei 
den  neuen  Differentiallampen  liegt  der  Kasten  mit  dem  Regulirungs-Mechanismus  über  den  Kohlenstäben. 
welche  sich  in  einer  cylindrischen  Hülle  zur  Erzielung  einer  schattenlosen  Lichtwirkung  befinden  und  die 
Anbringung  verschiedener  LatemenarmatureU;  sowie  eine  geschmackvolle  Ausstattung  ermöglichen. 

Am  10.  August  1880  fand  ein  nur  einige  Stunden  dauernder  elektrischer  Beleuchtungsversuch  auf 
dem  Pariser  Platz  nüt  starken  Differentiallichtem  zu  je  1200  Normalkerzen  statt;  welche  auf  vier  lim 
hohen  Masten  angebracht  waren;  die  Anlage  kam  jedoch  nicht  zur  Ausführung  infolge  der  neuen,  noch 
heute  brennenden  splendiden  Gasbeleuchtung  daselbst. 

Vom  15.  Mai  bis  15.  September  1882  wurde  der  erste  Versuch  mit  elektrischem  Glühlicht  in  der 
KochstrassC;  zwischen  der  Friedrich-  und  MarkgrafenstrassC;  von  der  Firma  Siemens  &  Halske  ausgeführt 
Die  dynamo-elektrische  Maschine  (Modell  D  1 8)  war  in  dem  Fabrikgebäude  genannter  Firma  aufgestellt  und 
direct;  d.  h.  ohne  Treibriemen  mit  einer  Dampfmaschine  (System  Dolgoruki)  gekuppelt  Die  Leitung  war 
an  den  Häusern  entlang  und  dann  von  Laterne  zu  Laterne  gespannt;  zur  Rückleitnng  benutzte  man  die 
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Erde  bezw.  das  Gasrohrnetz.  Sämmtliehe  Laternen  wurden  jedoch  nochmals  oberirdisch  unter  sich  ver- 
bunden; da  einzelne  Laternenrohre  mit  der  Gasrohrleitung  schlechte  Verbindung  hatten.  Die  20  Lampen 
(nach  System  Swan  mit  in  doppelter  Schlinge  geformten  Kohlenfäden  in  luftleerem  Glasballon)  waren  parallel 
miteinander  in  den  Stromkreis  geschaltet  und  oberhalb  der  Gaslaternen  mit  einem  dieselben  umgreifenden 
Riegel  angebracht.  Diese  Beleuchtung  mit  elektrischem  Gltthlicht  wurde  auf  Kosten  der  Firma  Siemens 
&  Halske  ausgeführt  und  war  die  erste  derartige  Strassenbeleuchtung  auf  dem  Continent  Der  Werth  und 
Charakter  des  Gltthlichts  besteht  bekanntlich  nicht  wie  bei  den  Bogenlichtem  in  der  billigen  Beschaffung 
grosser  Lichtmengen,  sondern  darin^  dass  dasselbe  jede  Feuersgefahr  sowie  jede  schädliche  Ausdünstung  und 
Hitzeyerbreitung  ausschliesst  und  in  Bezug  auf  Theilbarkeit  und  Farbe  das  Gaslicht  zu  ersetzen  im  stände 
ist.  Bei  den  Versuchen  in  der  Kochstrasse  waren  Glühlampen  von  einer  Leuchtkraft  von  je  25  Normal- 
kerzen ausgewählt  y  während  die  Berliner  Strassenflammen  je  17  haben. 

Die  elektrische  Beleuchtung  der  Leipzigerstrasse  vom  Potsdamer  Platz  bis  zur  Friedrichstrasse  wurde 
mit  25  Siemen^schen  Differentiallampen  ausgeführt.  Die  Laternen  stehen  zu  beiden  Seiten  der  Strasse  in 
ca.  75  m  Entfernung  voneinander  und  haben  eine  Höhe  von  ungefähr  11  m;  11  Laternen  erhellen  den 
Potsdamer  Platz.  Das  aus  Fachwerk  mit  massiver  Vorderwand  bestehende  Maschinenhaus  befindet  sich  in 
dem  Durchbruch  der  Wilhelmstrasse  No.  95  und  ist  von  der  nächsten  Laterne  350  m  entfernt.  In  dem- 
selben befinden  sich  vier  12  pferdige  Gasmotoren  nach  Otto  &  Langen'schem  System^  welche  gänzlich  unab- 
hängig voneinander  je  eine  dynamo-elektrische  Haschine ,  Modell  D^o  (System  „v.  Hefner -Aiteneck'')^  für 
gleichgerichtete  Ströme  betreiben.  An  dem  einen  Ende  des  Trommelinductors  dieser  Maschinen  befindet 
sich  die  Riemenscheibe,  um  welche  der  Treibriemen  des  Gasmotors  gelegt  wird  und  die  den  Inductor  in 
schnelle  Rotation  versetzt;  an  dem  anderen  verlängerten  Ende  des  letzteren  befindet  sich  der  Gommutator 
oder  Stromwender,  welcher  aus  einem  mit  isolirten  Kupferstreifen  versehenen  Cylinder  besteht,  an  welchem 
zu  beiden  Seiten  2  Metallbürsten  schleifen,  welche  den  Strom  ableiten. 

Drei  solcher  Dynamomaschinen  speisen  je  12  in  einem  Stromkreise  befindliche  Differentiallampen; 
die  vierte  Gaskraft-  und  elektrische  Maschine  befindet  sich  in  Reserve.  Durch  einen  sogenannten  General- 
umschalter kann  jedes  Maschinensystem  in  jeden  Stromkreis  eingeschaltet  oder  in  Reserve  gestellt  resp. 
letztere  im  Fall  einer  Betriebsstörung  rasch  statt  einer  anderen  Maschine  an  den  betreffenden  Stromkreis 
gelegt  werden. 

Die  unterirdisch  gelegten  elektrischen  Leitungen  sind  in  drei  voneinander  gänzlich  getrennten  Strom- 
kreisen und  im  Inneren  der  Laternenschäfte  in  die  Höhe  geführt  resp.  mit  den  Lampen  verbunden.  Eine 
nicht  isolirte  gemeinsame  Rückleitung  oder  Erdleitung  wurde  in  Anbetracht  der  hohen  Spannung  der  ver- 
wendeten Ströme  nicht  eingeführt. 

Die  Kabelseele  besteht  aus  einem  massiven  Kupferdrahte  von  3,4  mm  Durchmesser,  ist  mit  Jute- 
hanf umsponnen,  welcher  nach  einem  der  genannten  Firma  patentirten  Verfahren  mit  einer  harzigen  Masse 
getränkt  und  dann  in  einer  besonderen  Presse  mit  Blei  umgeben  und  schliesslich  nochmals  mit  getheerter 
Jute  umsponnen  ist.  Zum  Schutz  gegen  Verletzung  bei  Aufgrabungen  sind  die  Kabel  mit  Backsteinen  be- 
legt und  zeichnen  sich  durch  ihre  hohe  Isolation,  ihre  Widerstandsfähigkeit  gegen  mechanische  und  Tem- 
peratureinflüsse und  durch  ihre  Billigkeit  aus. 

Das  Gewicht  der  Dynamomaschinen  beträgt  je  800  kg,  der  Gesammtleitungswiderstand  ihrer  Wickelung 
14,3  S.  E.  Die  Länge  der  drei  Stromkreise  beträgt  1974,  1887  und  1480  m,  ihr  Widerstand  2,25  S.  E. 
pro  Kilometer.  Die  Kohlenstäbe  in  den  Differentiallampen  haben  einen  Durchmesser  von  11  mm,  der 
Gonsum  beträgt  53  mm  in  der  Stunde  oder  7  Pfg.  mit  Einrechnung  der  Abfälle.  Die  Brenndauer  eines 
Kohlenpaares  beträgt  9  Stunden ;  die  Laternen  brennen  von  Dunkelwerden  bis  Mittemacht  und  müssen  täg- 
lich gereinigt  werden.  Der  Widerstand  eines  Lichtbogens  beträgt  gegen  4,5  Einheiten,  die  Leuchtkraft 
durch  die  matten  Glasscheiben  der  Laternen  hindurch  unter  einem  Neigungswinkel  von  30"  zur  Horizon- 
talen gemessen  880  Normalkerzen. 

Der  Gasconsum  wird  durch  mächtige  Gasuhren  amtlich  controlirt  und  beträgt  für  einen  Motor,  also 
je  12  Lampen,  in  der  Stunde,  incl.  der  zur  Erleuchtung  des  Maschinenhauses  brennenden  7  Gasflammen, 
durchschnittlich  11,5  cbm.  Die  elektrische  Beleuchtung  der  Leipzigerstrasse  hat  sich  bis  jetzt,  abgesehen 
von  einer  Verzögerung  von  12  Minuten  infolge  Abschlagens  eines  Treibriemens,  wodurch  die  12  Lampen 
eines  Stromkreises  später  anbrannten,  vorzüglich  bewährt.  Siemens  &  Halske  haben  diese  neue  Beleuch- 
tung auf  ein  Jahr  für  26  040  M.  in  Regie  übernommen,  sodass  sich  der  Preis  für  eine  Lampenbrennstunde 
auf  38  Pfg.  stellt. 

Die  elektrische  Beleuchtung  ist  nach  dem  Vortrage  des  Oberingenieurs  v.  Hefner-Alteneck  im  Elek- 
trotechnischen Verein  ungefähr  2,5  mal  so  hell  als  die  anstossenden  intensiven  Gasbeleuchtungen  Berlins 
und  beträgt  die  auf  die  gleiche  Bodenfläche  entfallende  Lichtstärke  880  Normaskerzen,  während  die  bei  den 
Regenerativbrennem  360,  bei  den  Lacarri^re'schen  Brennern  310  und  bei  den  Bray'schen  Brennern  315  Nor- 
malkerzen beträgt. 

Nach  einer  genauen  Angabe  des  Directors  für  das  öffentliche  Beleuchtungswesen  in  Berlin  beträgt 
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die  von  einer  elektrischen  Laterne  bezw.  von  drei  Gaslaternen  beleuchtete  Grundfläche  als  Einheit  ange- 
nommen^ unter  Zugrundelegung  des  Gaspreises  von  10  Pfg.  fttr  1  cbm,  die  Beleuchtung  dieser  Fl&che  stündlich 

mit  Regenerativbrennem 0,32  M. 

„    Lacarri^re'schen  Brennern     .     .     .     0,48    „ 

„    Bray'schen  Brennern 0,48    » 

elektrisch 0,38    „ 

Bei  Verwendung  von  Dampfmaschinen  statt  der  Gasmotoren  kann  das  elektrische  Licht  mit  Ein- 
schluss  der  Amortisations-  und  Verzinsungskosten  beträchlich  billiger  hergestellt  werden  und  ist  das  elek- 
trische Bogenlicht  thatsächlich  eine  eminent  ökonomische  Beleuchtung,  was  durch  viele  andere  seit  Jahren 
im  Betriebe  befindliche  Anlagen  festgestellt  ist. 

Als  neues  elektrisches  Beleuchtungssystem  erwähnen  wir  schliesslich  das  Edison'sche  Gltthlicht  in 
der  Wilhelmstrasse  vom  Hause  der  englischen  Botschaft  bis  zum  Palais  des  Prinzen  Karl,  einschliesslich 
der  beiden  auf  der  Rampe  des  Prinzen  Georg  aufgestellten  Candelaber.  Das  Edison'sche  Glühlicfat  wurde 
in  dem  Hanse  des  Herrn  Jacob  Landau,  Wilhelmstrasse  70  b,  wo  sich  die  Maschinenstation  im  Hinterhause 
befindet,  gleichzeitig  zur  Beleuchtung  der  Wohnräume  benutzt,  wozu  60 — 70  Glühlampen  theilweise  in  Eltou- 
leuchtern  angebracht  waren,  während  für  die  Strassenbeleuchtung  30  Laternen  mit  je  3  Lampen  ver- 
wendet werden. 

Die  Leuchtkraft  der  angewendeten  sogenannten  A-Lampe  betrug  hierbei  32  Normalkerzen  mit  einem 
Widerstand  von  70  Ohm  und  einer  elektromotorischen  Kraft  von  103  Volt. 

Edison's  Lampe  besteht  bekanntlich  ans  einer  verkohlten  Bambusfaser,  die  im  Inneren  einer  luft- 
leeren Glaskugel,  von  der  Gestalt  einer  Birne,  durch  den  Strom  bis  zur  Weissglühhitze  erwärmt  wird.  Aus 
der  Kugel  ragt  ein  kleiner  Ansatz  hervor  und  verschUesst  die  Oeffnung,  durch  welche  die  Luft  ausge- 
pumpt wird. 

Der  Lampenhals  wird  durch  einen  in  denselben  hineinragenden  und  mit  ihm  zusammengeschmoN 
zenen  Glasstöpsel  gegen  die  atmosphärische  Luft  hermetisch  abgedichtet,  und  zwar  bildet  letzterer  ein  Rohr, 
welches  an  dem  einen  Ende  durch  einen  Glasboden  geschlossen,  an  dem  anderen  hingegen  zu  einem  Wulst 
ausgehaucht  ist.  Mit  diesem  ist  die  cylindrische  Lampenöffnung  verschmolzen.  Durch  die  noch  flüssige 
Glasmasse  des  Stöpselbodens  werden  bei  der  Fabrikation  feine  Platindrähte  eingefügt,  welche  durch  galva- 
nische Verkupferung  mit  den  Kohlenfäden  verbunden  und  deren  Enden  in  solchem  Masse  verstärkt  werden, 
dass  der  Widerstand  des  Stromes  daselbst  nur  gering  ist.  Die  feinen  Platindrähte  sind  mit  den  schrauben- 
förmigen Kupfergarnituren  verbunden,  welche  durch  GypsfüUung  voneinander  isolirt  sind  und  den  Lampen- 
sockel bilden. 

Das  von  der  Lampe  ausstrahlende  Licht  gleicht  an  Farbe  und  Leuchtkraft  einigermassen  dem  der 
Gasflammen,  zeichnet  sich  aber  vor  letzterem  durch  absolute  Beständigkeit  und  Ruhe  aus.  Während  die 
in  der  Glaskugel  herrschende  Luftleere  den  Lampen  eine  7 — 8  monatliche  Brennzeit  sichert,  würde  Berührung 
mit  der  atmosphärischen  Luft  die  Kohlenfaser  sofort  zerstören  und  die  Lampe  unbrauchbar  machen;  zu- 
gleich aber  verleiht  das  Vacuum  dem  Lichte  die  goldähnliche,  dem  Auge  wohlthuende  Farbe,  welche  das 
Glühlicht  von  dem  dem  Auge  weiss  erscheinenden  Bogenlichte  oder  den  in  freier  Luft  glühenden  Lampen 
so  vortheilhaft  unterscheidet. 

Die  auf  den  eisernen  Säulen  zu  beiden  Seiten  der  Wilhelmstrasse  befindlichen  Laternen  enthielten, 
wie  erwähnt,  je  drei  Lampen,  welche  mit  ihrem  Kopfe  herabhingen  und  mit  einer  schönen,  oben  oflTenen 
Glasglocke  überdeckt  waren,  über  welcher  sich  ein  weisser  flacher  Schirm  befand.  Der  elektrische  Strom 
wurde  durch  zwei  Kupferstäbe,  deren  Querschnitte  Kreissegmente  von  16  qmm  bildeten,  durch  die  Kohlen- 
fäden der  Glühlampen  geleitet. 

Die  Stäbe  lagen  mit  einander  zugewendeten  Flächen  innerhalb  schmiedeeiserner  Röhren  von  28  mm 
äusseren  Durchmesser,  welche,  im  Inneren  mit  Isolirmasse  von  eigenartiger  Composition  gefüllt,  aussen  zum 
Schutz  gegen  Rost  mit  getheerten  Bändern  umwickelt  waren.  Die  Kupferstäbe  waren  in  ausgestanzte  und 
mit  Isolirmasse  getränkte  Pappscheiben,  welche  in  gewisser  Entfernung  durch  Schnüre  miteinander  ver- 
bunden wurden,  eingeschoben,  um  jede  gegenseitige  Berührung  zu  vermeiden  und  die  gleiche  Entfernung 
voneinander  auf  der  ganzen  Länge  zu  bewahren.  Die  so  hergestellten  Röhren  wurden  von  dem  Hause  in 
der  Wilhelmstrasse  70  b  unterirdisch  zu  den  Laternenschäften  geführt  und  in  dem  hohlen  Räume  mit  den 
Lampen  verbunden.     Die  unterirdische  Leitung  ist  unter  dem  Namen  Edison'sche  Oanalisation  bekannt. 

Von  der  Strassenleitnng  wurde  mittelst  eingeschalteter  Verbindungskasten  die  Hausleitung  recht- 
winklig abgezweigt  nnd  durch  isolirte  Kupferleitungen  mit  den  Zimmerlampen  und  Kronleuchtern  verbunden. 

In  der  Maschinenstation  war  eine  halbstationäre  Compoundmaschine  von  30  H^  aus  der  Fabrik  von 
Ruston,  Proctor  &  Co.  in  Lincoln  (England)  aufgestellt,  welche  mittelst  Treibriemens  den  Anker  der 
Edison'schen  Dynamomaschine  (Modell  K)  in  eine  Rotation  von  900  Touren  in  der  Minute  versetzte. 

In  Edison's  elektrischer  Maschine  wird  das  magnetische  Feld,  d.  h.  die  Wirkungssphäre  der  magne- 
tischen Kraft,  durch  hufeisenförmige  Elektromagnete  hergestellt.  Die  sechs  Elektromagnetrollen  stehen  sich 
je  drei  auf  beiden  Seiten  gegenüber,  haben  eine  Höhe  von  1,35  m  und  sind  am  oberen  Ende  mit  Polschufaen 
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von  0,45  m  Höhe  nnd  1,52  m  Länge  versehen.  Der  SchliesBungskreis  ist  zweitheilig;  der  eine  Theil  des- 
selben, der  Inductor,  dreht  sich  in  dem  magnetischen  Felde  der  unteren  Pole  und  erzengt  den  Inductions- 
strom;  der  andere  feste,  durch  Lampen  und  Leiter  gebildete  Theil  giebt  mittelst  Zweigleitung  partielle 
Strommengen  zum  Zweck  der  Magnetisirung  an  die  Elektromagnete  ab. 

Der  Inductor  ist  ganz  ähnlich  wie  der  der  v.  Hefner- Alteneck'schen  Maschine  construirt ;  in  Edison's 
Maschine  erzeugen  genau  genommen  nicht  Drähte  die  Cylinderflächen,  sondern  isolirte  Eupferstäbe^  deren 
Enden  mittelst  normal  zur  Achse  gerichteter,  untereinander  wiederum  isolirter  Kupferscheiben  verbunden 
sind.  Es  bildet  also  auch  dieses  ganze  System  wieder  einen  einzigen  Stromkreis.  Da  die  Intensität  des 
Feldes  nach  den  Magnetpolen  hin  wächst,  lässt  man  den  Anker  möglichst  nahe  an  denselben  um  seine 
Axe  rotiren. 

Durch  den  Commutator  werden  die  in  dem  Oylinder  sich  aufhebenden  und  entgegengesetzt  ge- 
richteten Ströme  durch  Metallbürsten  abgeleitet.  Mit  Hilfe  eines  Regulators,  der  in  einem  hölzernen  Kasten 
an  der  Wand  der  Maschinenstation  angebracht  ist,  werden  mittelst  Kurbeldrehung  verschiedene  aus  Neu- 
silberdraht bestehende  Widerstandsrollen  in  den  Stromkreis  eingeschaltet  und  dadurch  die  Stromstärke  nach 
Bedarf  verringert  oder  vergrössert. 

Die  in  der  elektrischen  Maschine  erzeugte  Energie  äussert  sich  zunächst  als  Wärme  in  den  Lampen, 
deren  schlecht  leitende  Kohle  sich  infolge  Ooncentration  auf  ein  äusserst  geringes  Volumen  bis  zur  Weiss- 
glut erhitzt.  Aber  abgesehen  hiervon  finden  Wärmeabgaben  an  den  übrigen  Leitern  statt,  welche  nur  des- 
halb kaum  wahrnehmbar  sich  erhitzen,  weil  in  ihnen  die  calorischen  Effecte  auf  ein  beträchtliches  Volumen 
guter  Wärmeleiter  vertheilt  werden. 

Bei  der  Edison'schen  Maschine  gehen  nur  16  Proc.  Wärme  bezw.  Arbeit  verloren,  eine  Leistung, 
welche  einer  noch  weiteren  Vervollkommnung  der  Maschine  nur  geringe  Chancen  in  Aussicht  stellt. 

Der  ganze  Betrieb,  welcher  ca.  4  Wochen  dauerte,  ist  bis  jetzt  nur  als  ein  Versuch  zu  betrachten 
und  daher  ein  Vergleich  des  Edison'schen  Oltthlichts  mit  dem  Bogenlicht  in  der  Leipziger  Strasse  nicht 
gut  aufzustellen. 

Von  ganz  besonderer  Bedeutung  ist  die  Anwendung  des  elektrischen  Lichtes  für  die  Küstenbe- 
leuchtung, da  hier  die  Eigenschaft  des  Bogenlichtes,  sehr  starke  Lichtquellen  abzugeben,  in  vorzüglichem 
Grade  zur  Geltung  kommt.  Fig.  11  Taf.  52  zeigt  das  Arrangement  der  Maschinen,  Fig.  8  und  9  die  Ein- 
richtung der  Laterne. 
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o.  lies:  Eohlensack  statt:  Eolbensack. 

o.  lies:  Durohmesser   der   Giohtöfhung   4,00   m 

statt:  Durchm.  d.  6.  ■■  4,10  m. 
o.  lies :  nach  dem  Schornsteine  P  statt :  nach  den 

Schornsteinen  PP. 
XL.  lies:  Fig.  12—19  statt:  Fig.  12—17. 
u.  lies:   auf  zwei  Böcken   statt:    zwischen  zwei 

Backen, 
u.  lies:  1,25  m  statt:  1,23  m. 
n.  lies:  eintheilig  statt:  zusammengegossen, 
o.  lies:  23  mm  Dicke  statt:  30  mm  Dicke, 
u.  in  Tabelle  unter  Rubrik  Grobwalze 

lies:  058—0,710  m  statt:  1—1,25  m. 
u.  in  Tabelle  unter  Rubrik  Eesselblechwalze 
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o.  lies:  Fig.  194— 197  statt:  Fig.  195— 198. 

o.  lies :  />=  /^j a  (j»,  —  i)'^m.Q 
statt:  P^F^{p  —  \)^mQ. 

a.  in  Tabelle :  ftlr  grössere  Gegenstände  Fallgewicht 

Ues:  »  500 -r  1000  kg  statt:  50—1000  kg. 
o.  lies :  Eesselblcch  hat  5  -f-  23  mm  Dicke  statt : 

5  —  12  mm. 
u.  lies:  3—30  mm  statt:  3—300  mm. 
o.  lies:  aoi  statt:  aa. 
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S.    79  Z.  13  v.o.  lies:  Ist  t  die  Steigung  der  Schraube,  sind 

üj  b,  c,  d,  e  die  Zähnezahlen  der  Räder, 
so  ist  der  Vorschub  pro  Umdrehung  der 

Bohrstange   t;  =  *  —  '  iir  '  "Tr 

y.  u.  lies:  bei  langsamstem  Gange  statt:  bei  schnell- 
stem Gange. 

v.u.  lies:  A^=-20— 30  m  statt:  20—25  m. 

V.  u.  lies:  n^  800—2000  statt:  n  =  oa.  800. 

v.o.  lies:  f  *=15 — 19  m  statt:  11  m. 

V.o.  lies:  v  =  15 — 35  mm  statt:  520 — 1300  mm. 

Y.  o.  lies:  die  französLMjhe  Weife  hat  1,4286  m  Um- 
fang statt:  14,286  m. 

v.o.  lies:  1  Bündel  »  lO'/s  Strähne  statt:  16^/3 
Striihne. 

Y.  u.  ist  hinter  „Waschverlust  verschiedener  Wollen 
bei  der  Fabrikwäsche''  einzuschalten:  von 
1  OO^/o  ungewaschener  Wolle  bleiben  nach 
der  Wäsche  bei  Verwendung  nachstehen- 
der Wollen  übrig: 

V.  u.  lies:  Kleiner  Nadelkrsmzdurohmesser  400  mm 
statt:  40  mm. 

v.u.  Hes:  Einziehwalzen  n  ss  15 — 82  für  Grob- 
spindelbank statt:  15 — 12. 

v.o.  in  Tabelle  unter  Nummer  18  lies:  66  Fäden 
pro  Quadratcentimeter  statt:  70  Fäden. 

u.  in  Tabelle  lies:  21<>/o  Kleie  statt:   19 V  Kleie. 
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Alphabetisches  Namen-  und  Sachregister. 


A. 

Abbeizen  63. 

Abbrand  44. 

Abbrennen  63. 

Abfallwolf  198. 

Abklopfvorrichtongen,  die  von  Jaaks  & 
Behrens  315. 

Ablieferungen  (Streckbank)  154. 

Abpressmaschine  291. 

Abrichten  der  Schleifsteine  108.  Apparat 
zum  —  109. 

Anlage,  Bessemerei  4.  —  der  Flachs- 
spinnereien 186.  —  der  Spinnereien 
174.  — ,  die  dner  Baumwollweberei 
mit  576  Stahlen  227.  —,  die  von  Ma- 
schinenfabriken 113.  —  einer  Leinen- 
bleicherei, Appretur,  Dampfwaschan- 
stalt  und  eines  Trockenhauses  229. 
— n,  ausgefOÜiirte  Papierfabriken  273. 
— n,  drei  für  Spinnerei  und  Weberei 
für  halbwollene  Waaren  229.  — n, 
Giesserei-  40.  — n,  Hohofen-  1.  —n 
zweier  Tuchmanufacturen  228.  — , 
Spinnerd-  und  Weberei-  von  Lepontre 
&  Co.,  Roubaix  in  Frankreich,  aus- 
geführt von  £.  und  P.  See  in  Lille  229. 
—  von  Spinnereien,  Webereien  und 
Appreturanstalten  227. 

Anlassen  des  Stahles  nach  Ledebur, 
Earmarsch  43. 

Anlegemaschine  179,  211. 

Ansatz-  oder  Rückenwinkel  (S&gen)  117. 

Anschw&nzapparat  431. 

Apparat,  £uenberger*scher  412.  — , 
Henze*scher  411.  —  zur  Herstellung 
luftfreien  Wassers  von  Yaas  &  Litt- 
mann 405.  —  zur  Herstellung  von  Am- 
moniak aus  Gaswasser  von  Vaas  & 
Littmann  402. 

Appretur,  Maschinen  und  Apparate  für 
die  235. 

Arbeitsthür  (Gupolofen)  20. 

Aspirator  von  Gebr.  Seck,  Dresden  296. 

Aufbereitung  des  Formmaterials  25.  — , 
Maschinen  zur  26. 

Anflösestühle  319. 

Aufschütter,  Centrifugal-  314. 

Aufspannvorrichtungen  65. 

AufjBtellung  von  Werkzeugmaschinen  1 1 4. 

Auf-  u.  Abwickelungsvorrichtung  (Web- 
stuhl) 220. 

Aufzug,  Schlitten-,  von  A.  Fischer,  Buda- 
pest 331. 

Hand.  d.  Maaoh.-Con8tr.  UI. 


Auslesemaschine,  Knoblauch-,  von  A. 
Millot,  Zürich  297.  — ,  Raden-,  von 
Glevitzky  &  Szoeveny  297.  — .  Stein-, 
von  Josse  in  Ormesson  u.  J.  Hignette, 
Paris  296.  — ,  Wicken-,  von  J.  Marie 
297. 

Ausmahlstühle  319.  —  von  Mechwart- 
Fischer,  Gustav  Daverio  320. 

Ausstechmaschine  (Biscuit-)  355. 

Auswaschmaschine  383. 

B. 

B&ckerei  356.  — ,  Brot-  351.  — ,  Biscuit- 
353. 

Backofen,  Heisswasser-,  von  J.  Haag, 
Augsburg  353.  —  von  Wieghorst  & 
Sohn,  Hamburg  353. 

Bad,  Admiralsgui»n-,  Berlin  245.  — , 
Dampf-,  russisches  244.  — ,  Kaiser- 
Wilhelms-,  Berlin  247.  — ,  römisches, 
in  Verbindung  mit  einem  Schlacht- 
hause 247.  — ,  römisches,  in  Wien  246. 
•— ,  Schwimm-  244.  — ,  schwimmendes, 
in  Paris  249. 

Badeanstalt  Dietenmühle  b.ei  Wiesbaden 
247.  —  en,  geschlossene  245.  —  en, 
offene  248.  —  in  Gross-Canissa  in  Un- 
garn 245.  ^,  Plan  einer  247. 

Biäeeinrichtung  in  der  Kaserne  des 
Kaiser  -  Franz  -  Grenadir  -  Regiments 
No.  2  von  David  Grove,  Berlin  247. 

B&der,  askanische,  Berlin  248.  — ,  Luft- 
244.  — ,  öffentliche  und  Waschhäuser 
in  Frankreich  247.  — ,  römisch-irische 
244.  — ,  trockne  Schwitz-  244.  — , 
Wannen-  243. 

Bade-  und  Wascheinrichtung  im  College 
Chaptal  in  Paris  248. 

Balata  259. 

Balken  (Mühlsteine)  304. 

Bandmaschine  211. 

Bands&ge  für  Breter,  Bohlen  etc.  128. 
>-,  gewöhnliche  128. 

Bands&gen  127. 

Bärtchen,  das  293. 

Baumwollspinnerei  139.  —  der  Gebr. 
Billeter  in  Baden  176.  —  und  Weberei 
von  Spoerri  &  Co.  in  Albino  bei  Ber- 
gamo 175.  —  von  Abbey-Mills  Com- 
pany, Oldham  174. 

Bauscht  266. 

Bearbeitung  des  Holzes,  Maschinen  zur 
äusseren  130. 


Bedeckungsmaterial  113. 

Beschnddemaschinen  291. 

Bessemer  Stahlfabrikation  4. 

Beutelprocess,  der  323. 

Bierbrauerei  423. 

Bieres,  die  Darstellung  des  434. 

Biscuitofen,  continuirlicher  355. 

Blechbearbeitung  54. 

Blechbiegemaschine  60. 

Bleche,  Eigenschaften  und  Beschaffen- 
heit der  54. 

Blechkantenhobelmaschinen  56. 

Blech-  oder  Vielbohrmaschine  59. 

Blechpresse  60. 

Blechrichtmaschine  59. 

Blechtafeln,  Güte  der  54. 

Bleicherei,  Färberei,  Zeugdruck-Maschi- 
nen und  Apparate  für  —  230. 

Bleichkammem  265. 

Block-  oder  Gattersägen  118. 

Bodendifferenzen  4. 

Bohrer  77. 

Bohrerschleifapparat  77. 

Bohrmaschine,  Gesteins-,  von  Jordan 
136.  — ,  Gesteins-,  von  Fröhlich  137. 

Bohrmaschinen  77.  —,  Cylinder-  78.  82. 
— ,  Dimensionen  der  83.  — ,  freiste- 
hende 79.  — ,  Horizontal-  78.  — ,  Ho- 
rizontal-, mit  bew^lichem  Bohrer  79. 
— ,  Kraftbeu  uf  der  83.  —  -Lager  78. 
— ,  Langloch.  82.  — ,  Radial-  81.  — , 
Säulen-  82.  — ,  Vertical-  79.  — ,  Wand- 
81.  —  zum  Bohren  von  Röhren  unter 
Druck  78. 

Bohrwerkzeuge  77. 

Boudineuse  397. 

Brauereien  434. 

Brechen,  das  (Spinnerei)  177. 

Brechmaschine ,   Kaselo wsky*sche    177. 

—  von  Guild  177. 

Brechwerk  (Chocoladenfabrikation)  394. 
Breipumpe  (Stärke)  378. 
Brennapparat  von  Gebr.  Siemens  &  Co. 

in  Charlottenburg  418. 
Brennerei  408. 

Brennereien  und  Hefenfabrikation  421. 
Brennmaterial    18.   —  -Verbrauch  bei 

Cupolöfen  20.  —  bei  FUmmöfen  22. 

—  bei  Ti^elöfen  nach  Ledebur  22. 

—  nach  £armarsch   für  Schmiede- 
feuer 44. 

Brennofen  393. 
Brustwinkel  (Sägen)  1 17. 
Buchbinderei  291. 

61 
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Buchdruck  281. 

Bündelpresse  173. 

Bundgatter  119.  120.  — ,  eisernes  mit 
Walzenvorschub  121.  — ,  transpor- 
tables mit  Walzenyorschub  121. 

Buntpapierfabrikation  278. 

Büttenpapier^  Fabrikation  von  266. 

Büttenpresse  267. 


C. 

Galander,  Frictions-,  von  K.  Specker 
Wien  239.  —  (Papier)  273.  — ,  Bogen- 
roll-  281. 

Galorisatoren  363. 

Garbonisiren,  das,  der  Wolle  200. 

Gementfabrikation  454. 

Gentrifugal-Stoömühle  von  Thode  266. 

Gentrifuge,  Fesca^sche  362.  — ,  Fesca^s 
Raffinir-  381.  382.  —  von  A.  Fesca 
&Go.,. Berlin  232.  —von  Brissoneau 
fr^res,  Nantes  232. 

Gentrirkopf  103. 

Gentrirmaschincn  66. 

Ghocoladenfabnkation  394. 

Ghocoladenfabriken  397. 

Gichorienfabrikation  392. 

Gichorienfabriken  393. 

Goaksverbrauch  (Gupolöfen)  20. 

Goconöfiher  210. 

GoUector  463. 

Golonnenapparate  (System  Savalle)  416. 
419. 

Gompletmaschinen  282.  283. 

Gomprimeur  297. 

Gondensator  370. 

Gonditioniren  209. 

Gonstructionsverhältnisse  b.  Gattersägen 
118. 

Gonsumzucker- Arbeit  372. 

Gonverter,  Anlage  und  Gonstruction 
eines  6. 

Go^ir-  und  Gesenk-Fraisemaschine,  ver- 
ticale,  von  M.  Hasse  in  Berlin  111. 

Gacaobutterpresse  397. 

Gupol-  oder  Schachtofen  18.  — ,  Gon- 
struction der  tO.  — ,  Leistung  der  20. 

Gupolöfen,  der  Ireland-  19.  20.  — ,  der 
Yoisin-  18.  20.  —  für  Bessemere!  7. 
—  für  Bessemerden  6.  — ,  Erigar*s 
19.  20. 

Gurven,  Querschnittsformen  und  Dimen- 
sionen der  (Mühlsteine)  365. 

Gurvensupport  67. 

Gylindermaschinen  (Papier)  267. 

Gylinderpapiermaschinen  272. 


Dach  für  Schüttböden  (nach  Eadura) 
294. 

Dammgruben  37. 

Dämpfapparat  (Spinnerei)  140. 

Dampfhammer,  aoppelt  wirkender,  ein^ 
fach  wirkender  49.  —  mit  Oberdampf 
49.  —  von  200  kg  Bärgewicht  mit 
Morrison'scher  Steuerung  50.  —  von 
1500  kg  Bärgewicht  von  Kiunp  &  Go. 
in  Wetter  a.  d.  Ruhr  51.  —  von  400  kg 
Bärcewicht  51. 

Dampfschneidemühle  129. 

Dampfstrahlexhaustor  411. 

Dampfstrahl-Leviathan-Elevatoren  von 
Geor.  Körting,  Hannover  196. 


Dampfwaschanstalt,  ausgeführt  von  der 

MaschinenfBibrik  Germania,  Ghemnitz 

229. 
Darren,  Horden-,  mechanische  426. 
Darrwender,  Patent  Ritz  427. 
Deckelputzapparat  von  Board  148.  — 

von  J.  J.  Bieter  in  Winterthur  147. 
Decken,  das  372. 
Dägras  253. 
Dephlegmation  415. 

Desint^atoren  (Sdüeadermühlen)  317. 
Destillation  415. 
Destilllrapparat,  der,  von  Pistorius  415. 

— ,  ümversahnaisch -,  von  Ilges  417. 
Detacheur  von  Adolf  Fischer,  Budapest 

322.  —  von  Heberle  in  Leibnitz  322. 

—  von  Marky,  Bromovsky  &  Schulz, 
Prag  321.  —  e  von  Moscovitz,  Pini  322. 

—  von  Stanek  322. 

Dextrinfabrikation  389. 

Deztrinfabriken  390. 

Dextrose  420. 

Differentiallampen  466. 

Diffuseur  363.  364. 

Diffusionsver&hren  362. 

Diffusionsbatterie  364. 

Dismembrator  von  Nagel  &  Kamp,  Ham- 
burg 317. 

Dimensionen  und  Werthe  fOi  die  Besse- 
mer-Stahlfabrikation  8. 

Doubliren,  das  (Spinnerei)  154.  —  (Seide) 
209. 

Doublirmaschine  153.  — ,  Bänder-,  von 
Taylor,  Wordsworth  &  Go.,  Leeds  205. 

Dragirkessel  399. 

Drehbank,  Berechnung  einer  73.  — , 
Doppelsupport-  67.  —  für  Locomotiv- 
räder  71.  —,  Leitspindel-,  mit  Tritt- 
bewegung 67.  — ,  Plan-  und  Spitzen- 
69.  — ,  Support-  68.  —  von  Ernst 
Schiess,  Düsseldorf-Oberbilk  72. , 

Drehbänke  64.  — ,  Gonstruction  und  An- 
ordnung 67.  — n,  Dimensionen  von  75. 

Dreherherz  65. 

Dreherschlitten  für  Wellen  72. 

Dreschmaschine  (Seide)  210. 

Dressingmaschine  211. 

Droussirapparat  von  £.  Gessner,  Aue 
202. 

Druckereien  289. 

Druckform  281. 

Düngerfabrikation  439. 

Durchstechstahl  64. 

Düsen  1.  —  nach  Ledebur  20.  — ,  Oeff- 
nung  bei  Schmiedefeuer  44. 


E. 


Ebnen  und  Glätten  der  Gewebe,  Maschi- 
nen zum  239. 

Emnirmaschine,  Walzen-,  Sägen-,  von 
Platt  139. 

Eigenschaften  des  Eisens  42. 

Einfetten  der  Wolle  200. 

Einquetschprocess  188. 

EinweichprocesB  187. 

Eisenabgang  (Gupolöfen)  20.  —  (Flamm- 
ofen) 22. 

Eisenblech  54.  — ,  Gewicht  von  55. 

Eisfabrikation  400.  ' 

Eisfabriken  407. 

Eisfeldt'sche  A^jparat,  der  367. 

Eismaschine,  Linde'sche  402.  — ,  Luft-, 


von  Windhausen  403.  — ,  Schweflig- 
säureanhydrid-, V.  Raoul-Pictet  &  Co. 
in  Paris  402.  —  von  Kropf  &  C!o.  in 
Nordhausen  401.  — -  von  Mignon  & 
Rouart  401.  —  von  Vaas  &  Littmann 
in  Halle  a.  S.  401. 

Eisschwimmer  434. 

Elektrische  Beleuchtung  461.  —  Lampen 
465.  —  Maschinen.  461. 

Elevator  392.  — ,  Becher-,  der  Renhay'- 
sehe  330. 

Elevatoren  294. 

Entschaler  (Brennerei)  413. 

Epidermis  250.  293. 

Erhitzen  des  Eisens,  Vorrichtungen  zum 
43. 

Eurekamaschine  von  Howes,  Babcock  & 
Go.  in  SUver  Greek,  N.  Y.  299. 

Excenterstuhl  219. 

Extraction  des  Oeles  444. 

Extractionsmaschine,  Markl*8che  379. 


F. 

Fa^ndrehbank  von  Max  Hasse,  Berlin 
112. 

Fallgewicht  der  Luppenhämmer  12. 

Fallwerke  46. 

Falten  and  Messen  der  Gewebe,  Ma- 
schinen zum  242. 

Falzmaschine  von  Black  291. 

Falz-  und  Heftmaschine  von  Sulzberger 
291. 

Färben,  Maschinen  zum  234. 

Fäulen,  das,  der  Flockseide  209. 

Faulbrüchiges  oder  haderiges  Eisen  42. 

Feinkrempel  201. 

Feinschläger  160. 

Feinspinnen  162.  — ,  das,  der  Floretseide 
212.  — ,  das,  des  Kammgarns  208.  — , 
das,  des  Wergs  183.  — ,  das  (Jute- 
Spinnerei)  193. 

Feinspinnmaschine  für  Schafwolle  202. 
—  (Jutespinnerei)  193. 

Feuchtpresse  268.  270.  271. 

Feuerbrücke  (Flammofen)  22. 

FiHren  209. 

FiUingmaschine  210. 

Filteranlage  367. 

Filterpressen  366.  385.  388. 

Filzspann- Apparat  268.  269. 

Filztrockencyunder  268. 

Flachringmaschine  von  Schuckert  461. 

Flammloch  (Flammofen)  22. 

Flammofen,  der  deutsche  21. 

Flyer  157. 

Formen  (Papier)  266.  267. 

Formkasten  29. 

Formmaschine  von  Eame  31.  —  nach 
Patent  von  Woolnough-Dehne  32.  — , 
Räder-,  von  Scott  32. 

Formmaterial  25. 

Form  und  Geschwindigkdt  der  Werk- 
zeugstühle 63. 

Foumirschneidemaschine  129. 

Fraiser  84. 

Fraisköpfe  84. 

Fraismaschine,  Grube'sche  Patent-Ke- 
geb-äder-  88.  — ,  Horizontal-  und  Ver- 
tical-,  von  N.  Frey,  Paris  85.  — ,  ßä- 
dertheil-  und  86.  — ,  Universal-  85. 
— n  84. 111.  — n  (Holz-)  132.  — ,  Kraft- 
bedarf der  132.  — n,  kleine  84.  — n, 
Kraftbedarf  der  89. 
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Frictionshammer  48. 

Frictionsschaltung  122. 

Frottirstrecke  von  A.  Eöchlin  &  Co.  207. 

Fnichthant,  die  293. 

Fnchsquerschnitt  (Flammofen)  nach 
Wiebe  22. 

Fandament,  Cupolofen-  19.  —  eines 
Dampfhammers  von  2500  k^  Bärge- 
wicht 62.  — e  von  Transmissionshäm- 
mem  48. 

FüllmasBe  371. 

Furche,  die  293. 

Furchen  (Mühlsteine)  304. 


G&hr-  oder  Sauerverfahren  383. 

Gährbottich  415.  434. 

Gährraum  415.  434. 

Gähmng,  die  414.  419.  434. 

Ganzzeugs,  das  Leimen  des  266.  — ,  die 
Bereitui^  des  265. 

Gatteigestell  120. 

Gatter,  Horizontal-  124.  — ,  Vertical- 
118. 

Gatters&ge,  combinirte,  von  Bell  &  Co. 
in  Eriens  122.  — n,  Eraftbedarf  der 
119. 

Gautschen,  das  266. 

Gautschpresse  270. 

Gebläse,  Gentrifugal-  24. 

Gdbl&semaschine  1.  2.  3. 

Gehecheltes  Garn  oder  Jute-Lein-Gam 
187. 

Gerberei,  die  einfache  Weiss-  oder  Alaun- 
256.  — ,  die  französische  oder  erlanger 
Gla^^leder-  257.  — ,  die  Loh-  251.  — , 
die  Sämisch-  257.  — ,  die  ungarische 
256.  — ,  die  Weiss-  255. 

Geschirrbewegung,  Schönherr'sche  221. 

Geschwindigkeit  von  Bohrmaschinen  80. 
— en,  relative  für  Werkzeugmaschinen 
64. 

Gesteinsbohrmaschinen  136. 

Getreide,  das  293.  —  und  Mais,  Ver- 
arbeitung von  (Brennerei)  419. 

Gretreideputzerei ,  Gesammtanordnung 
einer,  von  J.  Hignette,  Paris  296. 

Getreidereinigung  295. 

Getreidereinigungsmaschinen  299. 

Getreidereinigungs- Spitz-  und  Polirma- 
schine  von  C.  G.  W.  Eapler,  Berlin 
301. 

Getreidereinigungs-  und  Sortirmaschine 
von  Ligraham  &  Beard  298. 

Getreides,  die  Vermahlung  des  303. 

Getreidespeicher  zu  Dünkirchen  294. 

Getreidewaschmaschinen  303. 

Gewebe,  Arten  der  218.  219. 

Gewindbohrer  101. 

Gewindeschneiden  auf  der  Drehbank  tOl. 
^  mit  der  Hand  100. 

Gewinde,  wilde  102. 

Gicht  18.  — Oeffiiung  20.  — Aufzüge 
4.  38. 

Giesserei  d.  Georg-Marienhütte  zu  Osna- 
brück 42.  —  der  Maschinenfabrik  von 
Briegleb,  Hansen  &  Co.,  Gotha  115. 
—  der  Maschinenfabrik  zu  Altdorf  41. 
— ,  Eisen-  und  Metall-  17.  —,  kleine 
Eisen-  und  Metall-  41.  —,  Röhren-, 
der  Adalberthütte  in  Eladno  41.  —  von 
Bössemann  &  Eühnemann,  Berlin  41. 


Giesspfannen,  Hand-,  Gabel-  37.  —, 
Erahn-  38. 

Glätten,  das  (Spinnerei)  186. 

Glättmaschine  279. 

Glühofen,  Enochenkohlen-  (System 
Tietz)  368. 

Glühofens,  Construction  eines  45. 

Glühwagen  45. 

Gold-  und  Silberpapiere,  bedruckte  279. 

Graupensortirmaschine  345. 

Griesgaze  313.  324. 

Griesputzmaschinen,  die,  von  Haggen- 
macher 327.  —^  Resultate  der  Putzerei 
mit  älteren  und  neuen  329.  — ,  Uni- 
versal-, von  Millot  328. 

Grobflyer  von  Howard  &  Bullough  157. 

Grunmrmaschine  279. 

Guttapercha  250. 

Gypsbrennofen,  rotirender,  von  Walther 
454.  —  von  Dumesnil  453.  —  von 
Scan^tty  453. 

Gypsfabrikation  453. 


H. 

Häckselmaschine  (Papier)  263. 

Hademkocher  263. 

Hadern  oder  Lumpen,  die  263. 

Halbzeugs,  das  Bleichen  der  Lumpen 
und  des  265.  — ,  die  Darstellung  des 
264. 

Halette's  Dampfkessel  442. 

Hämmer,  die  Bearbeitung  durch  46.  — , 
Stiel-,  Hand-,  Aufwurf-,  Stirn-, 
Schwanz-,  Transmissions-,  Daumen-, 
Feder-,  der  Fabrik  von  Bledinger  in 
Augsburg  46.  — ,  Dampf-,  Berechnung 
der,  nach  Grashof  49.  — ,  Luppen-  12. 
—,  Packetir-  12. 

Hammerwerke  12. 

Handausrücker  222. 

Handbohrmaschine  77. 

Handlochpresse  57. 

Handpapiers,  Fabrikation  des  266. 

Hängezirkel  311. 

Harnisch  224. 

Härten,  das  43. 

Hartloth  63. 

Haspel  268. 

Haspeln,  das  204.  —  (Seide)  209. 

Haue,  die  309.  — ,  Bügel-,  Engel-,  die 
von  Fairbain  310.  — ,  Galla'sche  311. 
Einsetzen  der  —  311. 

Haupt -Telegraphenamt  in  Berlin,  elek- 
trische Beleuchtung  des  475. 

Hauschläge,  Remische  304. 

Hechelmaschine,  doppelte,  von  Homer 
179.  —  für  Langflachs  178.  — ,  Jute- 
wurzel- 188. 

Hecheln,  das  178. 

Hefenfabrikation  420. 

Heizung  von  Fabriken  114. 

Herd  (Flammöfen)  21.  —-Fläche  nach 
Wiebe  22.  — Länge  23. 

Herdflammöfen  21.  —,  Gonstruktion  der 
21.  44.  —  mit  Regenerativfeuerung  45. 

Heftlade  291. 

Herdsohle  (Cupolofen)  20. 

Hobelmaschine,  Hand-,  mit  Aufspann- 
ständer von  Cid  Rivet-Works  90.  — , 
Holz  -,  der  Chemnitzer  Werkzeugma- 
schinenfabrik 132.  — ,  Leder-  254.  — 
mit  Eurbelbetrieb  von  der  Chemnitzer 


Maschinenfabrik  90.  ~  mit  Schnecken- 
betrieb von  Seilers  &  Co.  91.  —  mit 
Schraubenbetrieb  von  J.  Witworth  in 
Manchester  93.  —  mit  Zahnstangen- 
betrieb 90.  — ,  vierseitige  (Holz)  131. 
—  und  Stossmaschine,  combinirte  vom 
Eisenwerk  Gaggenau  95.  — n  89.  — n, 
Dimensionen  von  97.  — n  (Holz-)  130. 
— n  (Holz-),  Eraftbedarf  der  132.  — n, 
Eraftbedarf  der  98. 

Hochdruckverfahren  (Brennerei)  419. 

Hochofenanlage,  Disposition  einer  4. 

Hochofen,  Coaks-  3.  —  für  Holzkohlen- 
eisen 2. 

Hohlstücke,  gegossene  62. 

Holländer  264.  265. 

Holzbearbeitungsmaschinen  der  Chem- 
nitzer Werkzeugmaschinenfabrik  115. 

Holzbearbeitungswerkstätten  130. 

Holzcellulose,  me  261.  — ,  Herstdlungs- 
methoden  der,  nach  Barne  &  Blondel, 
Orioli,  Enab,  Menzies,  Weldon  262. 

Holzkohlenhochofen  2. 

Holzstoff,  der  geschliffene  259. 

Hopfenseiher  433. 

Hopperboy  315. 

Honzontalbandsäge,  doppelte,  von  R. 
Witte  128. 

Horizontalsäge,  doppelte,  von  E.  Weber 
&  Co.,  Rheine  126. 

Hubhöhe  nach  Eankelwitz  119. 

Hubzahl  der  Sägegatter  119. 

Hilfsapparate  zum  Formen  29.  35. 


J. 

Jacquard-Gewebe  219.  — Maschine  221. 

223.  224.  — Maschine  der  sächsischen 

Maschinenfabrik  225. 
Lispapiere  278.  — ,  gedruckte  279. 
Jute  187. 


E. 

Ealköfen  365. 

Ealtbrüchiges  Eisen  42. 

Eämmaschine,  System  Heilmann,  Schlum- 
berger  &  Co.  205.  --,  System  Noble 
von  Washington  Beyer,  Dresden  206. 
—  und  Sortirmaschine  (Seide)  von 
Gtebr.  Cheney  211. 

Eannen,  Federeinsätze  in,  von  M.  Schoch 
&  Co.,  Zürich  157. 

Earde,  Abfall-Teazer-  180.  — ,  Evan- 
Leigh-,  mit  marschirenden ,  eisernen 
Deckeln  gebaut  von  Dobson  &  Barlow 
in  Bolton  149.  —  mit  Zuführungstisch 
182.  —,  Walzen-,  combinirte  145. 

Earden  145.  182.  — ,  combinirte  von  W. 
Higgins  in  Salford  148. 

Eardenbeschläge,  Wahl  und  Behandlung 
der  150. 

Eardirtes  Garn  oder  Jute -Tow- Garn 
187. 

Eartoffeln,  Verarbeitung  der  (Spiritus- 
fabrikation) 408. 

Eartoffelquetschen  409. 

Eartoffelwaschmaschine  408. 

Eattundruckmaschine  von  GFebr.  Tulpin, 
Ronen  234. 

Eattunpapier  279. 

Eatzenfang  270. 

61* 
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Ejintschen,  das  26($. 

KautschukbeschlS^e  150. 

Eautschukindastrie  258. 

Kautschnks,  Eigenschaiten  des  258.  — , 
Gewinnung  des  257. 

Keilpressen  442. 

Eeimapparat ,  mechanischer,  von  Jos. 
Gecmen  425.  — ,  mechanischer,  von 
J.  S.  Böttger  426. 

Keim,  der  293. 

Keimen,  das  425. 

Keller,  F.  Gottfried  259. 

Kemdrehbänke  31. 

Kern-  oder  Klarsieden  der  Seife  449. 

Kerneisen  31. 

Kemspindeln,  gewöhnliche  30.  — ,  Diffe- 
rential- 31. 

Kerzen,  Giessen  der  450.  —.  Ziehen  der 
450. 

Kerzengiessmaschine  451. 

Kesselblech  54. 

Kesseldunstputzmaschine  328. 

Klärsei  371. 

Kleber,  der  293. 

Kleberzellschicht,  die  293. 

Kleienbürstmaschinen  328. 

Klemmfutter  77. 

Klettenwolf  der  sächs.  Maschinenfabrik 

199. 
Kluppe,  dreiklappige,  von  Whitworth  101. 

—  von  Lafen  in  Wien  101. 
Knetmaschine,  Universal  -  Misch -,  und, 

von  Pfleiderer  &  Co.,  Stuttgart  352. 

Knetvorrichtung  von  Nestler  &  Breiten- 
feld, £rla  351. 

Kniehebellochpresse  57. 

Knochenbrecher  440. 

Knochenkohle,  Wiederbelebung  der  367. 

Knochenmehlfabrik  451. 

Knotensieb  268.  270. 

Knotenmaschine  266. 

Kochapparate  (Zuckerfabrikation)  371. 

Kocher,  cylindrischer  (Papier)  262.  276. 

Kohlenfilter  367.  389. 

Kohlenmühle,  die  26. 

Kollergang  393.  — ,  der  26.  —  mit  ro- 
tirendem  Troge  27. 

KoUermühlen  440. 

Kompassgelenk  310. 

Köpfe  einer  Streckbank  154. 

Koppereicylinder  295. 

Koppereieinrichtungen,  Dispositionen 
von  302. 

Koppkonus  299. 

Kornböden  293. 

Krahn,  hydraulischer  5. 

Krahne,  Dreh-  39.  — ,  Eisenbahn-  40. 
— ,  Lauf-  40. 

Kreissäge,  die  doppelte  127.  — ,  eine,  für 
Bauhölzer  126.  — ,  kleine,  von  Gebr. 
Schmaltz  in  Offenbach  125.  — ,  Uni- 
versal- 126. 

Krempel  mit  Avant-Train  von  Schlum- 
berger  &  Co.  in  Gebweiler  204. 

£[rempeln,   das,  der  Streichwolle  200. 

—  (Karden,  Kämmen),  das  145. 
£[ratzen  145.  151.  182. 
Krystallpapier  279. 

Kühlapparat  (Müllerei)  315.  —  von  La- 
wrence &  Co.,. London  406.  ~e  von 
Yaas  &  Littmann  403. 

Kühler,  Centrifugal-,  von  L.  Siemens  414. 
— ,  Gegenstrom-,  von  A*  Neubecker, 
Offenbach  a.  M.  406.  —,  Nägeli*scher 
441.  — ,  Röhren-  414.  — ,  Treppen-, 


von  C.  V.  Siemens  1.  —  von  Venuleth- 
EUenberger  414.  —  von  L.  W.  Thon 
und  von  Otto  Hentscbel  414. 

Kühlfiügel  433. 

Kühlschiffe  414.  433.  * 

Kühlung  in  Fabriken  114. 

Kupferblech  62. 

Kupferdruck  289. 

Kupferröhren  279. 

Kupferstichpapier  279. 


L. 

Langsiebmaschine  261. 

Laugenkochkessel  234. 

Lauger  (Holzstoff)  276. 

Läuterbottich  433. 

Laveur  380. 

Leder  250. 

Lederhammer  253. 

Lehm  (Formerei)  15. 

Leim,  Haut-  oder  Leder-  437.  — ,  Kno- 
chen- 438.  — ,  Fisch-  439. 

Leimbütte  267. 

Leimen,  das  (Papier)  267. 

Leimfabrik  451. 

Leimfabrikation  267. 

Leergan^sarbeit  nach  Hartig  (Bohr- 
maschine) 83. 

Leviathan  195. 

Levulose  420. 

Lisseuse  206. 

Lithographie  286. 

Loch-  und  Bohrmaschinen  57.  —  und 
Schermaschine,  vereinigte,  von  Job. 
Zimmermann  in  Chemnitz  57. 

Locomotivfabrik,  Disposition  einer,  aus- 
geführt von  der  Chemnitzer  Werkzeug- 
maschinenfabrik 115. 

Lohmühle  251. 

Lohtrockenpresse  253. 

Löthen,  das,  des  Kupfers  63. 

Löthofen  63. 


M. 

Macerationsverfahren,  Schützenbach'- 
sches  362.  420. 

Magnetapparate  296. 

Mahlbahn,  die  304. 

Mahlgänge  316.  — ,  Construction  der  309. 
— ,  Kraftbedarf  der  316. 

Mahlgang  (Brei-  oder  Schuipemühle)  378. 

Mahlganges,  Anordnung  eines  315. 

MahlmüUe,  Vermahlungsplan  einer  337. 

Mahlsystem  331. 

Maischapparat,  Bohn'scher,  von  A. 
Wemicke,  Halle  410.  — ,  Centrifugal-, 
von  Camin  &  Neumann  412.  — ,  Holle- 
freund*scher  410.  — :  (System  Germa- 
nia) 430. 

Maischbottich,  Vor-  409.  — ,  Vor-,  von 
Pauksch,  von  Otto  Hentscbel  413. 

Maischpfanne  432. 

Maischverfahren,  englisches,  bairisches 
430. 

Maischwerk  430. 

Malzes,  die  Darstellung  des  423. 

Malzputz  -  und  Entkeimungsmaschine 
427. 

Malzquetsche  426. 

Malztenne  425. 

Marmorpapiere  279. 


Maschinen  zum  Biegen  und  Richten  der 
Bleche  59. 

Maschinenfabrik,  kleine,  mit  Giesserei 
116.  —  von  A.  Ransome  A  Co.,  ChelseEi 
116:  —  von  Briegleb,  Hansen  &  Co., 
Gotha  116. 

Maschinenpapier  267. 

Masse  (Formerei)  28. 

Massenfabrikation,  Maschinen  zur  109. 

Masticator  258. 

Mehlkörper,  der  293. 

Mehlmascbine,  doppeltwirkende  Centri- 
fugal-, von  Feistel,  Berlin  326. 

Melangeure  (Reibmaschinen)  395.  396. 

Melasse  373.  420. 

Messinggewebe  (Müllerei)  323. 

Messlatte  33. 

Metallsieb,  endloses  270. 

Mischmaschine  (Biscuit)  353.  354. 

Mischmaschinen,  Teiganrühr-  und  358. 

Mitscherlich  262. 

Mittelgatter  119.  — ,  hölzernes  123.  — , 
zugleich  Seitengatter  124. 

Modellhaus  der  Maschinenfabrik  von 
Briegleb,  Hansen  &  Co.,  Gotha  115. 

Montirungswerkstätte  der  Maschinen- 
fabrik Augsburg  116. 

Montejus  365.  388. 

Mouliniren  209. 

Mühleisen  312. 

Mühlen  347.  — ,  Graupen-  344.  — ,  Hirse- 
346.  — ,  Reiss-  345. 

Mühlenanlagen  331. 

Mühlengebäude,  Vertheilung  der  Ma- 
schinen im  336. 

Mühlsteinbüchse  311.  312. 

Mühlsteine,  das  Schärfen  der  306.  — ,  die 
303.  — ,  die  Bearbeitung  der  304.  — , 
Tourenzahl  der  316. 

Muldenfeinkarde  von  Combe  &  Barbour, 
Belfast  190. 

Müller,  von  (Walzenmüllerei)  318. 

Müllerei,  Flach-  und  Halbhoch-,  in 
Deutschland  33 1 .  — ,  Hoch-,  oder  öster- 
reichisches Mahlverfahren  338. 

MüUergaze  323. 


Nähseide  209. 

Nasspresse  268.  271. 

Nebenschluss-Lampen  466. 

Neutralisirfässer  388. 

Nieten,  das,  mit  der  Hand  61. 

Nietenglühofen  60. 

Nietmaschinen    61.    — ,   hydraulische, 

Tweddel's  System  61. 
Nutschapparat  372.  381.  384. 


0. 

Oelgewinnung  aus  Samen  44L 

Oelmühle  45U 

Oelsamen,  Zerkleinerung  der  441. 

Ofen,  der  Schatten'sche  368. 

Oefinen  und  Reinigen  (Spinnerei)  140. 

Oeffher,  Zausler,  Opener  von  Taylor  Lang 
in  Staly-Bridge  141.  —,  Zausler  (Wol^ 
Opener)  von  Crighton,  Manchester  140. 

Organsinseide  209. 

Osmoseapparat  373. 

Ovalwerke  71. 
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P. 

Packetmaschine  393. 
Paddlngmaschine,  Doppel-,  v.E.  Specker 

in  Wien  239. 
Panzerplatten  64. 
Papiere,  ^epresste  oder  ganfrirte  279. 

— ,  Bchlicnte,  farbige  278. 
PapierfabrikatioD,  die  259. 
Papierformat  268. 
Papiermaschine,  Langsieb-  268.  —  von 

Dautrebande  &  Thiry  in  Hny   270. 

—  von  L'Huillier  in  Yienne  368.  — 
von  Th.  &  Fr.  Bell  in  Kriens  271. 

Papier-  und  Holzstoff- Fabrik  „Perlen'' 
273. 

Pappe,  Fabrikation  der  277. 

Pappen,  Maschinen  für,  ans  Hadern  nnd 
Holzstoff  277. 

Pappen-  und  Papiermaschine  277. 

Pappenritzer  291. 

Passigdrehen,  das  71. 

Patronen-Spindelkasten  von  Skrziwan  in 
Berlin  101. 

Panscht  266. 

Pelo  oder  Pelseide  209. 

Pelzkrempel  200. 

Perrotine  234. 

Pilgerschrittbewegung  177. 

Plandrehbauk  mit  Querbett  70. 

Planetenrührwerk  409. 

Planscheibe  65.  —  zum  Kugeldrehen  66. 

Platine  223. 

Pl&ttmaschine  von  Köchlin  &  Co.,  Mühl- 
hausen 206. 

Pottasche  196. 

Poussoirs  361. 

Pressbengel  281. 

Presse  für  Gold-,  Blind-Prftgedruck  von 
E.  Krause,  Leipzig  292.  —,  Hagar- 
281.  — ,  Kniehebel-  287.  — ,  Stern-  287. 

—  von  Marinoni  283.  —,  Walter  283. 
Pressen  261.  — ,  das  (Papier)  266.  —  des 

Nietkopfes  61.  — ,  Hand-  281.  — , 
Schnell-  282.  — ,  hydraulische  361. 
— ,  Walzen-  (Zuckerfabrikation)  361. 

—  zur  Massenfabrikation  109. 
Pressmaschine,  Gircular-  oder  Walzen-, 

von  £.  Gessner,  Aue  in  Sachsen  239. 
Puddelöfen  10. 
Pülpebassin  380. 

Putzen,  das,  der  Floretseide  213. 
Putzmaschinen  298. 
Putz-  und  Sortirmaschine,  Gersten-  423. 


Quellbottich-Stock  423. 
Querschneideapparat  284. 
Quetschmaschine  von  Lawson  &  Sons, 

Leeds  188.  —  von  Urquhart,  Lindsey 

&  Co.,  Dundee  188. 
Quetschprocess  188. 
Quetschwerk  mit  Extracteur  383. 


Räderformmaschine  32.  33. 

R&der  von  Hay  33. 

Raffineur  260. 

Rahmeoscheere  aus  der  Sammlung  von 

Zeichnungen  der  Hütte  56. 
Rauhmaschme,  Doppel-  238. 


Rectification  415. 

Register  268.  270. 

Regulirungsvorrichtung  am  Webstuhl 
220. 

Reibe,  Kartoffel-  377.  — ,  Thierry'sche 
420. 

Reisskrempel  200. 

Reisstärkegewinnung  von  Jones  385. 

ReisBwolf  189.  198.  —  von  Max  Frie- 
drich, Leipzig-Plagwitz  439. 

Repassircylinder  379. 

Rettungsstation  248. 

Revolverbohrbank  111. 

Revolverdrehbank,  Universal-,  von  Max 
Hasse  &  Co.,  Berlin  112. 

Revolvermaschmen  111. 

Riemenflortheiler  202. 

Riffelapparat  für  Hobelmaschinen  97. 

Ringdrossel  von  Dobson  &  Barlow  162. 
—  von  Howard  &  Bullough  in  Acring- 
ton  164. 

Ringofen  455. 

Ringspinnmaschine  von  G^lestin  Martin 
in  Verviers  203. 

Rlugstuhl,  der  Ganz^sche  320. 

Roheisenfabrikation  1. 

Rohrzucker,  der  373. 

Rohrzuckerarbeit  371. 

Rohrzuckermühle  372. 

Rootsblower  von  Zimmermann  25. 

Röstapparate,  Dextrin-,  continuirlich 
arbeitende  390.  — ,  Dextrin-,  von  F. 
Schmidt  in  Halle  a.  S.  389.  — ,  Dex- 
trin-, von  Richard  Lehmann,  Dresden 
389. 

Röstapparat  für  Gacao  394. 

Rösten,  das  (Spinnerei)  176. 

Rostfläche  (Flammöfen)  21.  ~  (Trocken- 
kammer) 36. 

Rothbrüchiges  Eisen  42. 

Rübensaftes,  die  Reinigung  des  365. 

Rübenwaschmaschine  360.  364. 

Rübenzucker,  der  360. 

Rumpf  zeug  314. 

Rundhobelapparat  95. 

Rundrohre  2. 

Rüttel-  oder  Klopfmaschine,  Klappertisch 
397. 

Rütteischuh  314. 


S. 

Saftgewinnung,  die  360. 

Saftheber  365. 

Sägemaschinen,  die  117. 

Sägemühle  130. 

Sägerahmen  120. 

Sägezähne,  die,  und  deren  Form  120. 

Sagofabrikation  391. 

Sagofabriken  391. 

Sandfang  270.  271. 

Sand  (Form-)  25. 

Sandreibe   mit   selbstthätigem  Schöpf- 

und  Siebwerk  28. 
Sandschleifsteine  106. 
Sanza,  Gewinnung  von  Oel  aus  444. 
Satinirpresse  268.  271. 
Saturation,  einfache  365.  — ,  doppelte 

und  Schlamm-  366.  — ,  Kosten  für 

Schlamm-  366. 
Sauffkasten  268.  270. 
Säulenapparat,  continuirlicher  416. 
Savoy-Tlieater,  Elektrische  Beleuchtung 

des  472. 


Schablonen-Sandformerei,  Goffeij6's  33. 

Schachtofen  18. 

Schachtweite  20. 

Schachtgemäuer  20. 

Schaftmaschine  der  Grossenhainer  Web- 
stuhlfabrik,  System  Oompton  223. 

Schafwollgewebe  (Müllerei)  323. 

Schälmaschine,  Erbsen  346.  —  mit  ver- 
ticaler  Welle  344.  — ,  System  Martin 
344.  —  von  Adolf  Fischer  300. 

Schaltmechanismus  (Stossmaschine)  29. 

Schäl-  und  Spitzmaschinen  298.  299. 300. 

SchaltuDgsgrad  bei  GattersS|^en  118. 

Schärfe,  Felder-  306.  —  (Mühlsteine), 
alte  Kreis-  305.  — ,  tangentiale  Strah- 
len- 307. 

Schärfmaschinen,  Stein-  308.  309. 

Scherkluppe  101. 

Schere,  Platten-,  von  Seilers  ä  Co.  56. 

Schermaschine,  englische  214.  —,  Hand-, 
der  Old  Colony  Rivet  Works  55.  — , 
Longitudinal-,  von  H.  Thomas,  Berlin 
237.  — ,  Schönherr'sche  215.  — ,  Trans- 
versal- 237.  —  von  E.  Merkel,  Kempten 
215. 

Schermaschinen  55.  236. 

Schlagloth  63. 

Schlagmaschine  (Seide)  210. 

Schlagmaschinen  189.  —  von  Lord  Bro- 
thers in  Todmorden  142. 

Schlagwolf  der  sächs.  Maschinenfabrik 
198. 

Schlamm-  oder  Hinterstärke,  Einrich- 
tung zum  Verarbeiten  der  381. 

Schleifapparat,  Bohrer-,  von  C.  van 
Haagen  &  Co.  107.  — ,  Holzstoff-  260. 

Schleifen  105.  106.  — ,  das,  der  Karden 
151.  — ,  das,  der  Stähle  65.  —  der 
Seife  449. 

Schleifmaschine  für  Krempeln  202.  — 
von  J.  J.  Rieter  &  Co.  153. 

Schleifstein  mit  Support  zum  Festhalten 
der  Werkzeuge  106.  —  von  Denis 
Poulot  in  Paris  107.  —  zum  Stoss- 
schleifen  106. 

Schleifsteine,  Kraftverbranch  der  109. 

Schleif-  und  Polirmaschiuen  105. 

Schleifwalze,  Horsfall'sche  153. 

Schleifwalzen,  Apparat  zur  HersteUung 
der,  von  J.  J.  Rieter  &  Co.,  Winterthur 
152. 

Schlemmaschine  für  Thon  456. 

Schlempe  416.  420. 

Schleudermühle  von  Thomas  Carr  317. 

Schlichte  nach  Dr.  C.  Finkh,  Biberach 
218. 

Schlichtmaschine  217. 

Schlichtstahl  64. 

Schmelzapparate  18. 

Schmelzprocesses,  Dauer  des  (Flamm- 
ofen) 22. 

Schmiede,  Einrichtung  der  114. 

Schmiedefeuer,  Construction  und  Ein- 
richtung der  43. 

Schmieden,  das  42. 

Schmirgelscheiben  107. 

Schmirgelschleifmaschine  108. 

Schnecken  294. 

Schneideap^arat  270.  271.  — ,  selbst- 
thäljffer  für  Ziegelpressen  457. 

Schneideisen  100. 

Schneidemaschine,  verticale,  horizontale, 

Bolzen-  53. 
Schneidemühle  mit  8  Gattern  etc.  129. 
Schneidemühlen,  Disposition  von  129. 
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Schneidepresse  von  John    Haswell  in 

Wien  110. 
Schneidklanpen  100. 
Schneidwinicel  63. 
Schnellpresse,  lithographische  287.  — , 

Kupferdruck-,  von  Const.  Guy,  Paris 

289.  — ,  Rotations-,  von  Newsum  286. 

— ,  Tiegeldruck-,  von  Pierron  &  De- 

haitre,  Paris  283.  —  von  G.  Hummel, 

Berlin  282. 
Schnippmaschine  188.  —  von  Finlayson 

189. 
Schnipprocess  187. 
Schnitzehnaschine  362.  364.  393. 
Schnitzelpresse,  Elusemann'sche  364. 
Schnitzer  291. 
Schöpf  hatten  266. 
Schöpfrad  270. 

Schornstein  (Gupolofen)  20.  —  (Flamm- 
ofen) 22. 
Schränkung  (Sä^en)  117. 
Schraubenschneidmaschine  fflr  Gewinde 

von  V«— IV>  Zoll   103.  — ,   Seller's 

grosse  104.  —  von  Whitworth  104. 
Schraubenschneidmaschinen,    Eraftbe- 

darf  der  105. 
Schrauben-  und  Mutterschneidapparate 

und  -maschinen  100. 
Schraubst&hle  101. 
Schriftkasten  281. 
SchroUencylinder  296. 
Schrotmaschine,  selbstthätige ,  von  H. 

Seck  &  Co.,  Frankfurt  a.  M. 
Schrotmaschinen  v.  Escher,  Wyss  &  Co., 

Horde  &  Co.  319. 
Schrot-  oder  Sortircylinder  326. 
Schrotprocess  334.  342. 
Schrotstahl  64. 

Schrotstuhl  von  BoUmann  in  Wien  319. 
Schussfadens,  Bewegung  des  22  t. 
Schusswächter  222. 
Schüttböden  293. 
Schttttelmaschinen  267. 
Schützenbach'scher  Kasten  371. 
Schützenconstruction  222. 
Schützenschlagvorrichtung  222. 
Schützenwächter  222. 
Schützenwechsel,  Anordnung  für,  von 

d.  Grossenhainer  Webstuhlfabrik  225. 
Schwarzblech  54. 
Schwarzbrüchiges  Eisen  42. 
Schweiss,  kalter,  warmer  (Bierbrauerei) 

125. 
Schweissöfen  9. 
Schweissofen,  Doppel-  10.  — ,  nach  Pon- 

Bard*s  System  45. 
Schwelkboden  426. 
Schwindmass  nach  Karmarsch  17. 
Schwingen,  das  (Spinnerei)  177. 
Schwingmaschine  mit  Gylinderbewegung 

178.  —  mit  verticaler  Bewegung  177. 
Sedimenteur  380. 
Seide,  Verarbeitung  der  208. 
Seidenbeuteltuch  323.  324. 
Seidengaze  323. 
Selfactor  162.  166.  —  mit  Seitenbetrieb 

203.  —  mit  Mittelbetrieb  203.  —  von 

Gurtis  in  Manchester  168.  —  von  Dob- 

son  &  Barlow  in  Bolton  171. 
Selfactorkopf  von  J.  J.  Rieter  &  Go., 

Winterthur  167. 
Selfactors  (Kammgarn)  208. 
Sen^erei-,  Platten-,  von  der  Zittauer 

Eisengiesserei    und   Maschinenfabrik 

235. 


Sengmaschine  von  Fr.  Gebauer,  Ghar- 

lottenburg  235. 
Sengmaschkien  235. 
Setzmaschinen  281. 
Shapingmaschine,  doppelte  94.  — ,  kleine 

94. 

Sicherheitsvorrichtungen  in  Fabriken 
114. 

Sichtmaschinen,  Gentrifugal-,  von  Gebr. 
Seck,  Dresden  325.  —  von  Martin, 
Bitterfeld  325.  — ,  Gentrifugal-,  von 
Nagel  &  Kamp,  Hamburg  326. 

Sieb,  Hand-,  Rüttel-,  Gylinder-,  Bürsten- 
325.  — ,  Katarakt-,  Bürsten-  380.  — , 
Fesca'sches  Gylinder-  379. 

Siebkasten  270. 

Sieblochmaschine  58. 

Silos  (Kornböden)  293.  284. 

Sizingmaschine  von  £.  Merkel,  Kempten 
217. 

Sockel  (Gupolofen)  19. 

Sodalauge,  Darstellung  der  448. 

Samenhäute,  die  293. 

Sonnen-  und  Planetenradsystem  88. 

Sortircylinder  250. 

Sortiren  und  Mischen,  das  (Spinnerei) 
139. 

Spaltmaschine  254.  345. 

Spannfutter  65. 

Spindel,  Booth  -  Sawyer  -  165.  — ,  Rab- 
beth-  164.  —  von  Sawyer  164. 

Spindelbank  207.  —  (Flachsspinnerei) 
180. 

Spindelbänke  für  Seide  212. 

Spindelstöcke  66. 

Spinnerei  139.  —  der  Floretseide  209. 
— -,  Flachs-  und  Hanf-  176.  —,  Jute- 
187.  — ,  Kammgarn-  204.  —  Schaf- 
woll-  194.  —,  Streichgarn-  197. 

Spinnmaschine,  doppelseitige  193.  — , 
Nass-Fein-  185.  — ,  Trocken-  184. 
— ,  Water-,  aus  der  sächs.  Maschinen- 
fabrik, (]lhemnitz  208. 

Spinnmaschinen,  die  157.  — ,  Lieferung 
der  186. 

Spiralklopfwolf  198. 

Spirituserzeugung  ans  stärkemehlhalti- 
gen  Stoffen  408.  —  aus  zuckerhaltigen 
Stoffen  420. 

Spitzenwinkel  (Sägen)  117. 

Spitzgang  von  Bienert,  von  Lorch,  von 
Oexle  301. 

Spitzstahl  64. 

Sprengprocess  188. 

Sprengschläge  (Mühlsteine)  304. 

Spulen,  das  (Seide)  209. 

Spulengatter  217. 

Spulmaschine  der  sächs.  Maschinenfa- 
brik Louis  Schönherr  in  Ghemnitz  214. 
— ,  Patent-Schnss-,  von  Hacking  &  Go. 
in  Bury  bei  Manchester  214. 

Stadttheater  in  Brunn,  elektrische  Be- 
leuchtung des  472. 

Stahlblech  54.  — ,  Gewicht  von  55. 

Stahlblockwärmofen  nach  Siemens   10. 

Stahlhalter  64.  — ,  englischer  65. 

Stärkeauswaschmaschine  378. 

Stärke,  combinirte  Einrichtung  zur  Dar- 
stellung der  Weizen-  384.  — ,  die  Wei- 
zen- 382. 

Stärkefabrikation,  Kartoffel-  377.  — , 
Mais-,  Reis-  385.  — ,  Weizen-  382. 

Stärkefabriken  386. 

Stärkezellen  293. 

Steinarten  für  Mühlensteine  303. 


Steinbearbeitung,  Maschinen  zur  äusse- 
ren, von  Brunton  &  Trier  138. 

Steindruck  286. 

Steinkrahn  315. 

Steinsäge  von  G.  Pf  äff  in  Ghemnitz  138. 

Steinschleifmaschine  mit  Hvpocycloidal- 
bewegung  und  automatisch  wirkendem 
Sandstreu-  und  Wasseraufgiessappa- 
rat  von  G.  G.  Röder,  Leipzig  288. 

Stemmaschine,  Holz-  134.  —  mit  Lang- 
lochbohrmaschine  der  Ghemnitzer  Ma- 
schinenfabrik 134. 

Stenunaschinen  133. 

Stickseide  209. 

Stirnrädern,  das  Formen  von  34.  35. 

Stoffregulator  270. 

Stossmaschine,  combinirte  Hobel-  und, 
vom  Eisenwerk  Ghiggenau  95.  — , 
Grosse,  der  Ghemnitzer  Maschinen- 
fabrik 100.  r-  von  W.  Seilers  &Go.  99. 

Stossmaschinen  mit  drehbarem  Werk- 
zeugträger 98. 

Staffordshire-Gfen  21. 

Streckbank  nach  Rieter'schem  System 
155.  —  von  Gurtis  in  Manchester  154. 

Strecke  mit  elektrischer  Abstellung  von 
Howard  &  Bullough  156. 

Strecken,  das  (Spinnerei)  153. 

Streckniaschine  (Flachs)  179.  —  (Jute- 
spinnerei) von  Lawson  &  Co.  191.  — 
mit  Walzenpaaren  156. 

Streck-  und  Doublirmaschinen  153. 

Strickseide  209. 

Stroh,  das  262. 

Strohspinnmaschine  29. 

Sulzberger  (Walzenmüllerei)  318. 

Sulfurkufe  445. 

Sumpf ofen  21. 

Support  (Formerei)  32.  —  (Hobelmaschi- 
nen) 92. 

Supporte  67.  68.  69. 

Syrup  372. 


T. 

Tabelle  der  Abmessungen  für  Grob-  und 
Sturzblechwalzen  16.  —  der  Betriebs- 
verhältnisse von  Puddel-  u.  Schweiss- 
öfen 11.  —  der  Dimensionen  der  Ho- 
belmaschinen von  Seilers  &  Go.  92. 

—  der  Dimensionen  der  Hobelmaschi- 
nen 97.  —  der  Dimensionen  der  Theile 
der  Walzengerüste  13.  —  der  Dimen- 
sionen etc.  der  Eureka-Maschinen  300. 

—  der  Dimensionen  für  Supporte  67. 

—  der  Dimensionen,  Leistungen  etc. 
der  Steinauslesemaschinen  298.  —  der 
Dimensionen  von  Bohrmaschinen  S4. 

—  der  Dimensionen  von  Drehbänken 
75.  —  der  Dimensionen  von  Selier'- 
schen  Stossmaschinen  99.  —  der  Di- 
mensionen von  Stahlhaltem  65.  —  der 
Dimensionen  von  Stossmaschinen  100. 

—  der  Eintheilung  und  Form  von 
Sägezähnen  117.  —  der  Garnnummern 
145.  —  der  Hauptabmessungen  von 
Support-Drehbänken  76.  —der  Haupt- 
dimensionen von  Spindelbänken  (Spin- 
nerei) 207.  —  der  Hauptdimensionen 
von  Zwimstühlen  194.  — der  Hnbzahl 
der  Sägegatter  119.  —  der  Leistnng 
einer  Weife  mit  30  Spindeln  172.  — 
der  Querschnittsformen  von  Walzdsen 
14.  — -  der  Schusszahlen  bei  Schön- 
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herr'schen  Webstühlea  223.  —  der 
Yerh&ltniBse  der  Ringdrosselii  für  ver- 
schiedene Ghunnammem  166.  —  der 
Yortheilhaftesten  Geschwindigkeiten 
für  Werkzeagmaschinen  64.  —  der 
Walzenstahle  von  Ganz  &  Co.  in  Pest 
323.  —  der  Geschwindigkeiten  der 
einzelnen  Theile  bei  Bearbeitung  der 
Baumwolle  144.  —  der  Verhältnisse 
der  aufeinanderfolgenden  Vorspinn- 
maschinen zur  Vorbereitung  fürs  Fein- 
spinnen 160.  161.  162.  — ,  Gewichts-, 
der  Garne  verschiedener  Nummern 
173.  —  über  die  Bearbeitung  der  Baum- 
wolle in  den  Karden  154. 155.  —  über 
die  Drehung  verschiedener  Game  172. 

—  über  die  Verhältnisse  von  Müllerei- 
maschinen 346.  —  über  Feinheitsgrade 
für  Flachshechehnaschinen  178.  — 
über  Hauptverh&ltnisse  der  Vorspin- 
nereimascninen  nach  Pfuhl  (Jutes^in- 
nerei)  192.  —  über  Hauptverhältnisse 
der  Vorspinnmaschinen  lür  Lanfl[flachs 
180.  181.  —  über  Hauptverhältnisse 
der  Vorspinnmaschinen  für  Wer^  183. 

—  über  Hauptverhältnisse  von  EjBirden 
für  Werg  182.  —  über  Seifactoren  170. 
— ,  Uebersichts-,  des  österreichischen 
Mahlverfahrens  nach  Prof.  Kick  340. 

—  über  Verhältnisse  der  Streckbänke 
für  verschiedene  Garnnummern  158. 
159.  —über  Vermahlungsresultate  343. 
— ,  Vergleichs-,  der  englischen,  fran- 
zösischen und  österreichischen  Garn- 
nummer 173.  —  von  Feinspinnmaschi- 
nen 193.  —  über  den  Kraftverbrauch 
von  Werkzeugmaschinen  63.  —  über 
die  Biegungsfestigkeit  von  Kessel  und 
Stahlblechen  54.  —  über  die  erforder- 
liche Anzahl  der  Maschinen  zur  Er- 
zeugung von  1000  kg  Garn  in  10  Stun- 
dzn  171.  —  über  Frictionshämmer  49. 

—  über  Hauptverhältnisse  von  Nass- 
spinnmaschinen 185.  —  über  Haupt- 
verhältnisse von  Trockenspinnmaschi- 
nen 184.  —  über  Kraftbedarf  und 
Leitung  der  Mahlgänge  316.  —  über 
Nummerirung  und  Fadenzahl  derGre- 
webe  für  Siebe  etc.  324.  —  über  Rost- 
fläche nach  Ledebur  21.  —  über  Tou- 
renzahlen der  Mühlsteine  316.  —  zur 
Uebersicht  der  Fallgewichte,  Hub- 
höhen und  Anzahl  der  Hübe  von 
Dampfhämmern  nach  Ledebur  50. 
— ,  Vergleichs-,  der  einheitlichen  Garn- 
nummer und  der  englischen  Garnnum- 
mer 174.  — ,  Vergleichs-,  der  englischen 
und  französischen  Kratzennummern 
151.  —,  Vei^eichs-,  über  Streichgam- 
nummem  204.  — ,  Vergleichungs-, 
über  Kammgamnummem  208.  —  zum 
Schraubenschneiden  102.  —  zur  Be- 
stimmung des  annähernden  Gewichtes 
eines  Gusstückes  (nach  Karmarsch)  17. 

Talgkernseife  448. 
Talgkerzen  450. 
Tapetendruclanaschine  von  Leroy,   G. 

Hummel,  Fischer  280. 
Tapetenfabrikation  279. 
Tapeten,  Glanz-  279. 
Tarare  296. 
Teazer  279. 

Teigpresse,  hvdraulische  358. 
Teigtheihnascnine  v.  H.  Knape,  Halle  a.  8. 

352. 


Teigwaarenfabrikation  358. 

Teigwaarenfabriken  359. 

Teigwalze  354. 

Tempel  222. 

Theilscheibe  33. 

Theil-  u.  Drehkopf  (Fraismaschinen)  86. 

Theil-  u.  Fraismaschine,  Sellers'sche  87. 

TheUung  (Sägen)  117. 

Thonschneider  27.  28. 

Thonwaarenfabrikation  456. 

Thonwalzwerk  456. 

Tiegelherdöfen  23. 

Tiegelöfen  22.  —  mit  runden  Schachten 
23.  —  von  A.  C.  Piat  23. 

Tiegelschachtofen  22.  —  mit  Trocken- 
kammer 23. 

Topfpressen  443. 

Trama  209. 

Transport  in  Fabriken  114. 

Transportapparate  330. 

Transportvorrichtungen  (Giesserei)  37. 

Transportwagen  38.  —  nach  Wiebe  45. 

Traubenzuckerfabrikation  388. 

Traubenzuckerfabriken  389. 

Treberaufhackmaschine  (System  Lips) 
432. 

Treiber  310. 

Trieur  (Svstem  Vachon)  297. 

Titriren,  Nummeriren  209. 

Trockenapparat  (Papiermaschine)  268. 
270.  —  zur  Oelgewinnung  442. 

Trockenkammern  35.  36. 

Trockenmaschine  aus  der  sächs.  Ma- 
schinenfabrik 197. 

Trockenmaschinen  197.  232.  — ,  Gentri- 
fugal-  197.  232.  —  für  Calicos  von 
Mather  &  PUtt,  Salford  233. 

Trockenöfen  36. 

Trockenofen  (Zuckerfabrikation)  372. 

Trockenstube  (Stärke)  881.  384. 

Trockenvorrichtungen  35. 

Trocknen,  das  (Papier)  267.  —  (Spinne- 
rei) 186. 

Trogpresse,  hydraulische  443. 

Trommelapparat  von  Hanctin  26. 

Trommelputzapparat  146. 

Trommeltrockenmaschine  233. 

Trottmühlen  383. 

Typen  281. 


u. 


Umfassungsmauern  113.  115. 
Universal&ehbank  von  Koch  &  Müller, 

Berlin  71. 
Universalfutter  65. 


V. 


Vacuum,  kugelförmiges,  kupfernes  371. 

Vacuumapparat  388. 

Ventilation,  Saug-,  von  Jaaks  &  Behrens, 

Lübeck    314.    — ,  Mahlgangs-,   von 

Giessmann,  von  Robert  Ufer  315. 
Ventilator  von  Zimmermann  24.  —  von 

G.  Schiele  &  Co.  25.  —,  Root*scher, 

von  Zimmermann  25. 
Ventilatoren  294.  295. 
Verarbeitung  des  Kupfers  62. 
Verdampfapparat,  Neuerung  am,  von 

Selwig  &  Lange,  Braunschweig  370. 

— ,  Zweikörper-  369. 
Verluste  beim  Spinnen  186. 


Vertr^bbürsten  279. 

Vliesskrempel  200. 

Völter,  H.  259. 

Vorbereitungsmaschinen  der  Weberei 
213.  —  für  Spinnerei  139. 

Vorkarde  von  Lawson  &  Sons,  Leeds  190. 

Vorrichtungen  und  Maschinen  zum  Nie- 
ten 60. 

Vorspinnen,  das  157.  —,  das,  der  Floret- 
seide  211.  — ,  das,  des  Langflachses 
179.  — ,  das,  des  Wergs  181.  --,  das 
(Jutespinnerei)  190.  — ,  Vorbereitung 
zum  (Jutespinnerei)  187. 

Vorspinnkrempel  201. 

Vorspinnmaschinen  157. 


w. 

Walke  für  Leder  250.  — ,  Hammer-,  von 
0.  Schimmel  &  Co.,  Chemnitz  240.  — , 
Walzen-,  System  W.  Bottomley  241. 

Walkmaschinen  240. 

Walzen,  Differential-  (Müllerei)  318.  —, 
Feineisen-  und  Grobeisen-  12.  — , 
Luppen-  oder  Roheisen- 12.  —,  Mittel-, 
Fem-  u.  Schnell-  13.  —,  Reversir-  13. 

Walzenhobelmaschine  (Holz-)  von  Job. 
Zimmermann^  Chemnitz  130. 

Walzenkarden  204. 

Walzenmaschine  (Chocolade)  von  Manier 
in  Noiaiel  bei  Paris  396. 

Walzenreibe  von  A.  Fesca,  Berlin  361. 

Wälzenstrassen  12.  — ,  Grob-  13.  — , 
Mittel-,  Fein-  und  Schnell-  13.  — , 
Platten-  und  Blech-  13.  — ,  Trio-  13. 
— ,  Universal-  13. 

Walzenstühle,  die  318. 

Walzenstuhl,  Konoid-,  von  Max  Frie- 
drich, Plagwitz-Leipzig  320.  —  von  C. 
G.  W.  Kapler,  Berlin  321.  —  von 
Friedrich  Wegmann  319.  320.  —  von 
Th.  Bell  &  Co.,  Kriens  b.  Luzern  320. 

Walzwerk,  Chocolade-  396.  —  für 
Zuckerwaaren  398.  — ,  Misch-,  für 
Kautschuk  258. 

Walzwerkanlage,  eine  Universal-  15. 

Walzwerken,  Dispositionen  von  15. 

Walzwerkes,  Anordnungen  eines  Schie- 
nen- 15. 

Walzwerksanlage,  Grundriss  einer  Draht- 
und  Fa^nbandeisen-  15. 

Waschanstalten  249. 

Waschapparat,  Lespermont'scher  (Pa- 

Wpier)  262. 
äsche,  Klusemann'sche  368. 

Waschmaschine,  Breit-,  von  H.  Grothe 
231.  — ,  Breit-,  von  £.  Kabisch  231. 
—  (Cichorienfabrikation)  392.  — ,  Kalt- 
wasser- 210.  — ,  Kartoffel-  377.  — , 
Siemens'sche  379.  — ,  Strang-,  von 
Fr.  Gebauer,  Charlottenburg  331.  — 
von  Bauz  (Leimfabrikation)  437.  — 
von  Stephan  Schmidt  in  Luzern  232. 
— ,  Warm-  210. 

Waschmaschinen  231. 

Water-(Drossel-)ma8chine  für  Wolle  203. 

Watermaschine  für  Seide,  System  Green- 
wood  &  Batley  in  Leeds  212. 

Watermaschinen  162. 

Wattenmaschine  211. 

Weberei  213. 

Webstühle,  mechanische  219. 

Webstuhl  von  J.  Felber  &  Co.,  Man- 
chester 227. 
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Weifen  der  Jutegarne  194.  — ,  das  172. 
— ,  das,  der  Floretseide  213.  — ,  das, 
der  Leinengarne  186.  — -,  das  (Kamm- 
garn) 208. 

Weizenschneidmaschine  Yon  Zipser  319. 

Weizenwaschmaschine  382. 

Wergauf  lockerungsmaschine  von  Taylor, 
Lang  &  Co.  181. 

Werkstatt,  mechanische,  der  Maschinen- 
fahrik  Yon  Briegleb,  Hansen  &  Co., 
Gotha  115. 

Werkstättengebäude,  Ausführung  d.  113. 

Werkzeughalter  65. 

Werkzeugmaschinen  zur  Bearbeitung  der 
Schmiede-  und  Gusstücke  63. 

Wickelmaschine  von  Gombe  191. 

Windbeutel  von  Haase,  Breslau  326. 

Winderhitzung  3. 

Winderhitzungsapparat  3. 


Windmenge,  Hochöfen  1.  3.  4.  — , 
Schmiedefeuer  44. 

Wirkungsgrade  (Schmelzapparate)  24. 

Wölfe  197. 

Wolfszähne  118. 

Wolle,  das  Beinigen  der  195.  — ,  die  194. 

Wollquetschmaschine  196. 

Wollspülmaschine  yon  der  sächs.  Ma- 
schinenfabrik vormals  R.  Hartmann, 
Chemnitz  195. 

Wurfprobe  42.     . 

Würgelstrecke  207. 

Würze  408.  — ,  die  Darstellung  der  428. 

Würze-  oder  Hopfenpfanne  433. 

z. 

Zapfenschneid  -  und  Schlitzmaschinen 
134.  135. 


Zerkleinerungsvorrichungen   (Brennerei) 

413. 
Zeugdruck  234. 
Ziegeleianlagen  460. 
Ziegelfabrikation  456. 
Ziegelofen  459. 
Ziegelpressen  457. 
Ziehbank  62. 

Ziehen,  das,  von  Eupferröhren  62. 
Zuckerfabriken  373. 
Zuckerwaarenfabrikation  398. 
Zurichten  der  lohgaren  Häute,  Maschine 

zum  254. 
Zwirnen,  das  186.  — ,  das,  der  Floret- 

212.  — ,  das,  der  Streichgarne  203. 

—  (Seide)  209. 
Zwirnstiihle,  Hauptdimensionen  der,  nach 

Pfuhl  194. 


Druck  von  J.  B.  Hirschfeld  in  Leipzig. 
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Ciy-Ing.WH.Uhlaiiii,Leipzig. 
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Fkitolitkiijrafh.  Druck  t.  Ft.  Orober,  L«pn|. 


tiM»a.iuutaAt.ipr.M.«u«.:c-*.rt»,  "Weizenatärkefalrik  von 


Veriag  Ton  Baumgürbiers  BueUumdhu^.  Leipiig 


!iY-Ing.WH.UHland,Leipzig. 
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Plwtoliäsfn|dL])nicky.Fr.Gr<ibeT,Leipti£. 


UKland,  Handbueli  f.  d.pr.  MascUnen-CoKitnicteur. 


Mais-uReisstärkefalrik  von 


Verlag  van  Baumgärliiers  Buckhandlun^,  Leipiig 


CiY-Ing.W'H.ühland,  Leipzig. 
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P1iotoliQu»graph.  Druck  r  Fr.  Orober,  Leipzig. 


ÜIilaiiA,'Baiti1>uch  f.  d.pr.  Masctinen-Coutructeitr. 
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Verlag  tor  Baiungäriners  Buchhandlung,  Leipiig, 
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PliotolitkograpK.  Druck  y.  Fr.  Gröber,  Leiprif . 


Biertrauer 

rUuid,  Buidbatli  T.  d.p-.  M  «KUnen-Cinutruticur. 


Yerlag  von  Baumgärtnen  BucUiandluBJ.  Leipiig. 


ii -Anlagen. 


FkitaliikBfrft[ilL  Drnck  t.  Fr.  OrÖber,  Leipz^. 


Dllland.  HaniWth  f.  ipr.  UaicIimm-CaBxtnictFiir. 


Brauerei-ir 
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Verkl  nm  Baumgürtun  Bucii]iaiuIluig,Leifiig. 


Magen. 
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PWolHhDjra^  Drnck  T.Fr.  OrÖbtr,  Leipii|. 


Uhlana,  Bandbuch  f.  ipr.  MaMhinen-CmitnicleHr.  ^  Cllll 


T«i4tg  von  ßaumgärtners  Buchhandlung,  Leipiig. 
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Pbotolitkigraih.  Druck  t.  Ft.  Gröber,  Leipzig. 


Chiana,  Sandhucli  f.ipr.  MascMnen-CMitnclfur. 


Eisfabrikationii 


W'rhi  Ton  Baumgärlners  Buchhandlui^,  Lf  ipiig 


nd  Kühlapparate. 
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Phololitko^raptL  Dmck  T.?r.  Grober,  Lnpii«. 


UIiLindt'HaBdbueli  f.  Ipr.  Maubineii-Caiutructeiir. 


Leim -und  Rnoc 


Verla;  von  Baum^ärlnfrs  BurUiandluii^,  Leipii^. 


henmehlfabrik. 
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PUolitki^l^  Druck  t.Ft.  Grober.  Leipzig 


Tlliknd,  Handbneli  f.  d.pr.  MaicMnen-CoiitlnicUiir. 
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Vrrlaf  von  Baum^ärtners  Buciihandliin|.  Leiptig 


b  chanstalten. 
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I 


U]iland,fiaitdbuelif.  tlpr.  Maschmen- Coxstructeiir. 


Graupenmühle  von  M.  Martin,  Ma 


Verfaß  »on  Baumgärtaera  Suchhandliml,  Leipiif 
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Phololitho^apli.  Dnick  v.  Fr.  OräbCT,Leipii|. 


I 


CUaiid, 'Handbuch  f.  d-pr.  UucMnes-Conitructeur. 


Biscuit-und  Teigwaarenfakil 


VerUg  von  Baumgärtiurs  Buchhandluiig,  Leipi; 


;n  von  Civ-Ing.WH.Uhlaiid,  Leipzig. 


Photolit^r^  Druck  r.Fr.  OroVr,  I.eipzi|. 


UhUnd,  Handbuch  f.  d.pr.  Maschinen- Conttruttrur. 


Stärkezucker -Fabrik  von  Cii 


Verlag  von  Baum^ärtners  Buchhandlung.  Leipii| 


-Ing.WH.Uhland,  Leipzig. 
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Pkitoljflwjraph.  Druck  <r.  Fr.  firöber,  Leipiig 


UH«ia,IUiiaWehf.a.p.Ma«-fciiien-Crai»tnicleiir.  ChOCOladCU-Fabrik  VO] 


Veikg'  von  Baum^ürtnfrs  BucUiandlnng,  Leipiig. 


n  J.A.B.  Monier  in  Noisiel. 
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Photoljtko^aph.  Druck  v.  Fr.  ßrübn,  Leipzig 


rhland.  Bandbncli  f.  A-fr.  MaMcldtieB-CaiittTucUiir. 


Seifen- 


Tertal  von  Baumgäriarrs  BucUiandlua^,  Leipii|. 


Delfabriken. 


PliotoIHkognfli.  DrndL  y.  Ft.  Gi-eber,  Leipiij 
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ÜUuul,  Bandbuelt  f.  ip.  Hudduen-CtutnieteiF. 


Brennere: 


McrlagTon  Baumgärtnerc  BueUtandtiu^.Leipiig. 


Anlagen. 
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l'h)tolilkBgn|lLDnickT.Fr.firiWi,ldpzi|. 


Uhland«  Handbueli  f.  d.pr.  Maschinen- Constructeur. 


Oelfa 


Terlal  Yon  Baumgäriners  BucUtandlunf,  Leipiif . 
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Pkitolitko^ldi.  Druck  t.  Ft.  Grober,  Leipiig. 


Ulilaiid,  Baiidbueh  f.  <Lpr.  Maschinen- Construcieur. 


Dampfziegelei-Anlage  von  C 


Verlag  von  Baumgärlners  Buchhandlung,  Leipzig 


jbr.  Sachsenberg  in  Rosslau. 
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Yeriag  von  Baum^ärtnert  BucUianiniui|.  Leipiif 


;fatrik. 
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PliDUlitkograptL  Druck  t  Pr.  OröbCT.LopiiJ 


DIilind,&aftdbndif.d.|ff.  Maicliinei-Coutntcttiir, 


\nlag  Tim  Baumgärtners  BucUiandlimg,  Lcipiig 


löfen. 


PhotoltOtf njilL  Druck  t.  Fr.  OrÖber,  Leipzig 


üliUnS,  Haniliudi  f.d.pr.  MMcInneii-Cautrucleur, 


Tpriag  von  Bauin^ärlners  BucUia[idIiu|.  Leipiig. 


Dextrin- und  Cii 


chorien-Fabrik. 
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Pkololiaaf ni)4).  Druck  t.  Ft.  Oröbn,  Leipiij 


ÜUuid.  Handbuch  f.  iLpr.  MatcMnen-CoBttnicleur. 


Elektrische  Beleuc 


o 


Terlag  von  Baumgäriiters  Buchhandlung.  Leipiig 


;htungsaiilageii. 


asstabiuFift'.ui.sua 
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Pliololilko^ph.  Druck  t.  Fr.  tiröber,  Leipii* 


ÜWand,  Handlmeh  t.  ip.  M«Kliin»-G«»truanir 


Elektrische  Bele 


Ypria;'  von  ßaumeärtners  Buchhandlung.  Lpipii«. 


uchtungsanlagea. 
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